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Senſen. 


Mic dem Namen Senfen bezeichnet man jene ſchneidenden 
Werkzeuge, deren fich die Landwirthe zum Abmähen verfchiedener 
Produite des Pflangenreiches, vorzugsweife der verſchiedenen 
Futterarten, bedienen. 

Die Art des Schneidend beim Maͤhen macht es nothwendig, 
daß das ſchneidende Werkzeug, die Senſe, mit einer gewiſſen 
Geſchwindigkeit nahe am Boden der abzumaͤhenden Pflanzen ge⸗ 
führt wird. Zu diefem Ende muß die Senfe an einem längeren 
@tiele, dem Senſen⸗Schafte oder Senjen:Werfte, mit der ents 
ſprechenden Neigung befeftiget werten, die ed dem Maͤher zugleich 
möglıdy macht, feine Arbeit in einer dem menſchlichen Körper an» 
gemeileren Stellung zu vollbringen; diefe Stellung ift die aufs 
rechte, in welder der Mäher die Senfe am Werfte mit beiden 
Armen in audgeholten Bogen vor ſich herführet,, und mit dem 
Fortgange feiner Arbeit zugleich vorwärtd-fchreitet. Aus diefem 
bogenartigen Vorfchreiten des Abmaͤhens erhellet ferners die Noth⸗ 
wendigfeit , daß die Eenfe an ihrem vordern Ende zugefpipt fey 
(daher dieſes Ende der Senfenfpig genannt wird) und die Schneide 
felbit nach einer einwärts gehenden Bogenlinie gefrümmt feyn 
muß, welche leptere durch mehrere Umitände ihre nähere Beftims 
mung erhält; das hintere, dem Werfte zugefehrte Ende der Senſe 
it die breitete Stelle derfelben, das um fo breiter zu werden 
pflege, je mehr gekrümmt die Schneide nad) dem Werfte zu ift, 
daher bei den ftarf gebogenen &chneiden das hintere Ende eine 
beträchtliche Breite erhält, die man ihr durch eine vorfpringende 
Ede, den fogenannten Bart, ertheilet, und fo geformte Senfen 
dem gemäß auch Bartfenfen nennt. Da weiters der Widerftand, 
welchen die meiften Pflanzen beim Abmähen äußern, verhältniße 
mäßig nur gering ült, fo folgt daraus, daß die Senſen eine nicht 
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unbeträchtliche Länge, dabei jedoch ein geringe® Gewicht und eine 
möglihft dünne, ſcharfe Schneide erhalten follen; um aber einen 
beträchtlich langen und dünnen Metallblatte, wie es zur Senſe 
erforderlich wird, zugleich die nöthige Steife zu ertheilen, ift es 
norhwendig, an dem der Schneide gegenüber ſtehenden Rande, am 
Rücken der Senfe, eine Rippe, den fogenannten Rüden, als 
Verftärfung anzubringen. Endlich muß der Serfe zur Verbin: 
dung mit dem Schaft eine ſolche Einrichtung gegeben werden, 
daß deren Befeſtigung an felben leicht bewerkftelliget und eben fo 
leicht aufgehoben werden fann, weil die Senſe zur Schärfung der 
beim Sebrauche flumpf gewordenen Schneide öfters vom Merfte 
getrennt werden muß; zu diefem Zwede endet der hintere, breite 
Theil des Senfenblatted fammt dem Rüden, in einen gegen den 
legtern nahe rechtwinklich abgebogenen Zapfen, die Aam ges 
nannt, welche an dem äußern Ende noch mit einer Warze verfehen 
it, die in eine am &enfenfliel entfprechend angebrachte Vertie⸗ 
fung greift, während die Ham ſelbſt an den Senfenitiel paßt, 
und mittelft eined vom Stiele aus darüber gefchlagenen Ringes 
feft gehalten wird, welcher ſich mit gleicher Leichtigfeit auch 
wieder zurücdfchlagen läßt, wenn die Senſe abgenommen wers 
den fol. 

Es braucht Faum erinnert zu werden, daß das Metall, aus 
den die Senſen erzeugt werden, fein anderes ald Stahl, oder 
Stahl und Eifen it; allein in der VBefchaffenheit der verfchietes 
nen Stahlſorten treten fo wichtige Unterſchiede ein, daß bezüglich 
dieſes Materials bei den verfchiedenen Senſen dennoch eine große 
Verſchiedenheit Statt findet, eine Verfchiedenpeit, welche in dies 
ſem Maße vielleicht bei feinem andern aud Stahl gefertigten Werk⸗ 
zeuge angetroffen wird. | 

Diefe nur mit allgemeinen Umrijfen bezeichnete Form und 
Belchaffenheit der Senſen kommt allen verfchiedenen Gattune 
gen derfelben zu; aber in ihrer nähern Geftalt, deren abfoluten 
Größe und Bewicht, fo wie bei ihrer Sabrifation und inneren 
Beſchaffenheit triffe man große Verfchiedenheiten, welche ſich theils 
auf die Natur der abzumähenden Pflanzenarten, theild auf die 
verfchiedene Befchaffenheit der Oberfläche des Bodens, auf dem 
die Pflanzen ſtehen, theild auf alte Gewohnheiten der Landwirthe 


Nähere Angabe der verfhiedenen Senſen. 3 


oder der Fabrikanten, theild aber auf die verfchiedene Befchaffen- 

heit des Stahles gründen, aus dem die Senfen angefertiget werz 

den. Im Nachfolgenden fol vorerft eine Aufzählung der verfchies' 
denen ©enfenarten, und dann eine furze VBefchreibung der vor⸗ 

züglichiten Sabrifationsmerhoden gegeben, nebitdem aber follen 

audy die Eicheln und Strohmeſſer behandelt werden. 

Beinahe jedes einzelne Land hat vorherrfchend feine eigen» 
thümlihen Senfenformen, welche wohl mehr in alten Gewohn⸗ 
beiten, als in örtliher Zwedmäßigfeit begründet ſeyn mögen, 
Aus diefer Urfache werden die verfchiedenen Formen auf den Gens 
fenfobrifen , wie im Handel, meiftend nach den Ländern benannt, 
in denen felbe gebräuchlidy find. Jede befondere Senfenform 
wird aber wieder in mehreren Größen angefertigt, wobei man 
die Länge der Genfe ald Anhalt nimmt, und die Anzahl von 
Faͤuſten oder Haͤndebreiten*) (wie oft nämlich die Höhe der 
Fauſt oder die Breite der flahen Hand eines erwachfenen Hands 
arbeiter, die man zu 4 Zoll W. M. annehmen fann, in der 
fraglihen Senfenlänge enthalten it) ald Maßitab gewählt hat. 
Segen diefen Mapftab kann freilich die Einwendung geltend ges 
macht werden, daß er feine große Schärfe zuläßt; allein auf eine 
große Genauigfeit in der Qänge der Senſen fann es bei dem Ge: 
brauche diefed Werfzeuges füglidh. nicht anfommen, daher die 
Differenzen der Senfenlängen von ein und derfelben Groͤßenab⸗ 
theilung , die dadurd) herbei geführt werden können und gegen 
einen Zoll betragen mögen, -in der Fabrikation eine viel größere 
Erleichterung verfchaffen, al6 fie der Anwendung Schwierigkeiten 
veranlajfen, wodurch fich diefer natürliche, in allen Ländern ver⸗ 
Rändliche und ziemlich gleihe Maßſtab wenigftens entfchuldigen 
und erflären,, wenn auch nicht ganz rechtfertigen läßt. 

Die genaue Figur irgend einer beſtimmten &enfengattung 
laͤßt fich Durch eine bloße Befchreibung derfelben faum deutlich ges 
nug daritellen, beifer und leichter kann dieß durch Zeichnungen 
bewerfitelliget werden. Auf der 359. Kupfertafel, in den Figu⸗ 
sen von ı bid ı6 find nur die auf den deutfchen Senfenfabrifen 





®) Die Leipziger bärtigen Senſen werden gewöhnlicher nach der An⸗ 
zahl der Spannlängen, wobei ı Spanne == 2 Fauſt iſt, die frans 
söffhen Senfen in neuerer Zeit aber nach Zollen gemeifen. 
1* 
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Purrenten, nah »Iof. Wathner's, vollländiger Kenner der. 
Gifenwaaren und ihrer Zeichen, Grätz ıB25,« aufgenommen. Alle 
vorfommenden Formen abzubilden, wäre eine Arbeit, deren Weits 
läufigfeit der daraus fließende geringe Nugen nicht belohnen 


würde. 


Die Venennungen der abgebildeten Mufter find folgende: 
Fig. 1. Böhmifche Senfen, weldye in ihrer Sröße von 6b» bis 


* 


13haͤndig gangbar ſind. 

2. Reichs⸗Senſen, am gewoͤhnlichſten von b⸗ bis qhaͤn⸗ 
dig gangbar. 

3. Haber⸗-Senſen, find von 9⸗ bis Zhaͤndig am gang⸗ 
. barften. 


h. Serufalemer Eenfen gehen meiftende von 8.» bis 


ohändig. - 

5. Kärntner Senfen, welde von 6: biß ı6händig bes 
gehrt werden. 

6. Leipziger Senfen, pflegen von 6° bis ghändig zu 

“ gehen. 

7. Lipiswalder Senfen, gewoͤhnlich von 6» bis Bhändig 
gangbar. 

8. Polnifhe Senfen, am gewöhnliditen von 6. bie 
ghändig verlangt. 

9. Ruſſiſche Senfen, weldye von 6⸗ bis ghändig kur⸗ 
rent find. 

10. Schweizer Senſen, weldye von 6: bis ghändig gang» 
bar find. 

11. Schweizer breitbartige Senſen, gehen von, 6: bis 
ıohändig. 

ı2. Etauden »&enfen, welde nur 6» bis händig vor⸗ 
fommen. | 


» 13. Türfifhe Eenfen find von 9: bis ı=händig gangbar. 
» 14. Ungarifhe Senfen, pflegen von 6» bis ghändig zu 


geben. 

15. Wallachiſche mittelbreite Senfen, gehen von 7: bis 
ohändig. 

16, Wallachiſche, ganz fhmale Genfen, gleichfalls von 
77: bis ghändig üblich. 
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Das Gewicht einer Senſe iſt nad) ihrer Größe verfchieden ; 
fo 3. 8. find die mittleren Senfen, von 7: bis ghändig, gewoͤhn⸗ 
lid 30 bis 33 Loth fchwer. 

Jede Senſe ift mit den eigenen Zeichen ber Fabrik geſtem⸗ 
pelt, in welcher fie erzeugt worden ifl. Da nun die Senfen nicht 
allein zu jenen Artifeln gehören, bei denen ein großer Unterſchied 
in dem innern Werthe Statt findet, und wobei der Käufer die 
innerei®üte der Waare aus dem äußeren Anfehen nur felten zu 
beurtheilen im Stande ift, fondern zugleich auch in, fehr entfernte 
Länder verfandt werden, wo ſich der hohe Transport nur bei außs 
geſucht guter Waare dauernd lohnen kann: fo folge daraus, daß 
dab Sabrifzeichen bei den Senſen, als der einzige dem Käufer 
verftändliche Beweis einer erprobt guten Waare, für affreditirte 
Benfenfabrifen (Senfenfchmieden) von großer Wichtigkeit ft. 
Daher fieht jede gute Senſenfabrik mit der größten Sorgfalt 
darauf, daß mit ihrem Fabrikzeichen nur verlaͤß lich gute Waare 
in den Handel kommt, indem felbe nur aus guten Materialien 
angefertigetjwerden, und jede einzelne Senfe vom Werfmeifter 
unterfucht, und; bei Entdedung des geringften| Tadeld ald Aus: 
fhuß befeitiget, und entweder wieder umgearbeitet wird, oder 
mit verfchlagenem Zeichen in den inländifhen Handel fommt. 
Senſen mit verfhlagenen, d. i. untenntlid gemachten Fabrik⸗ 
geihen , find demnach tadelhafte Waare. Es eriftiren etliche li⸗ 
thbographirte Sammlungen der. verfchiedenen Senſen-Fabrikzei⸗ 
chen von ganz Oſterreich (welches die Heimarh der Senfenfabris 
fation ſeyn dürfte), die im Kunft: und Buchhandel zu haben find; 
auf diefe fann hier verwielen werden, wenn Näheres darüber 
wünfchenswerth feyn follte, 

Aus dem, wad fo eben über die Senfenzeichen angeführt 
worden ift, wird begreiflich feyn, wie nachtheilig und ſchmerzlich 
ſich alle gute Senfenfabrifanten getroffen fühlen müſſen, wenn 
ihre Fabrikzeichen von anderen Babrifanten nachgemacht werden, 
eine Betrügerei, welche befonder6 in neuerer Zeit flarf überhand 
genommen hat, und zwar vorzugöweife bei den Senſen; ja einige 
©enfenfabrifen haben es darin bereitd fo weit gebracht, daß fie 
die verfchiedenen Fabrikzeichen ald einen Gegenitand der Beſtel⸗ 
lung vom Kaufmann betrachten, und ohne den geringften Anftand 
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jedes gangbare Zeichen nachſchlagen. Jene Fabrikanten, welche 
ſich dieſen Unfug erlauben, ſuchen ſelben mit der Benennung 
Taͤuſchung zu bemänteln, und ſchutzen vor, daß Fabrikanten, 
welche die nothwendigen Kenntnille und die praftifche Fertigkeit 
beſitzen, Feine Koften und Mühe fcheuen, fich das rohe Material 
zur Erzielung des beftimöglihen Fabrikates zu verſchaffen, und 
fomit durch Aufopferungen ihr Ziel erreicht hätten, doch wohl 
nicht Betrüger genannt werden dürfen, wenn fie in unferem als 
aufgellärt bezeichnetem Zeitalter durch die Pflicht der Selbſter⸗ 
haltung gezwungen find, duch Nahahmung der Babrifzeichen 
zu täufchen ; denn (fo fahren fie in ihrer Vertheidigung fort) den 
denfenden ‚, rechtlihen Arbeiter kann es nur ſchmerzlich berühren, 
wenu er feinen Fabrikaten, deren er fich vor dem firengiten Rich⸗ 
terftuhle der Kenner nicht zu ſchaͤmen brauchte, durch Täufchung 
Aufnahme bei feinen Abnehmern verfchaffen muß. — Alein abges 
fehen von dem Umſtande, Daß jeder Käufer dado Recht hat, für fein 
Geld die Waare aus jener Zabrif zu Faufen, die er ſich erwaͤhlt 
bat, muß überhaupt berücfichtiget werden, daß das Babrifzeis 
hen direfte nicht fowohl die Waare, fondern, wie fhon der Name 
anzeigt, nur die Fabrik bezeichnet, in der fie gefertiget worden ift; 
. und bedenft man ferner, welde Opfer eine jept affreditirte Fa⸗ 
brif urfprünglicdy bringen mußte, bis ihr Fabrikat in den erlang⸗ 
ten Kredit gebracht wurde, und welche Sorgfalt und Koſten noch 
fortwährend darauf verwendet werden, um den erlangten Kredit 
zu bewahren, und jeder eingegangenen Klage (die dem Zeichen» 
nachahmer nicht den. geringftien Kummer verurfachet) über die 
Waare auf das Möglichite zu begegnen, — dann wird nicht bloß 
der fireng rechtliche, fondern auch der billig denkende Menfch 
einen Anſtand nehmen, die Nahahmung der Zabrifzeichen als 
einen Betrug zu erflären, — ein Betrug, welchen fi der uns 
Pundigere und bequeme Babrifant wohl am erjten erlauben, und 
Der beeinträchtigten Zabrif, wie dem betrogenen Käufer auch am 
meilten [haden wird. Wuͤnſchenswerth dürfte ed ſeyn, daß fich 
die vorzüglihern Senfenfabrifanten bemühten, flatt des Zeichens 
den Namen der Babrif aufzufhlagen, was aber freilich nur alls 
maͤhlich und mit der nöthigen Worficht gefchehen könnte; denn 
das Nachſchlagen eines Namens (obgleich ganz identifch mit der 
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Nahahmung der Zeichen) würde hoffentlich auch nach den aus⸗ 
ländifchen Gefegen und von deren Machthabern eher ald Betrug 
erfannt werden, und als foldyer zu belangen feyn, ald die Ver⸗ 
fälfgung der urfpränglich willfürlih gewählten Zeichen. 
Das wirkſamſte Mittel den Betrug der Zeichenverfälfhung mög» 
lichſt unfhädlich zu machen, liegt jedoch darin, daß jeder Fabri⸗ 
fant mit befonderem Fleiße trachter, jene igenfchaften feiner 
Waare thunlichſt hervortretend zu machen, welche von den betrüg: 
lihen Nahahmern am fchweriten oder gar nicht erreicht werden 
fönnen, wovon bei der Fabrikation der Senſen [peziell gehandelt 
werden foll. 

Das Verpaden der Senfen für die entferntern, befondere 
für die überfeeifchen Handelspläge, gefchieht meiltend in Faͤſſern, 
um fie vor gewaltfamen äußern Verlegungen, und vor dem durch 
Näfle veranlaßten Roſten zu fhügen. Ein ſolches Senfenfaß ent- 
hält gewöhnlich 500 bis 750 Stüde, am obern Boden deifelben 
pflegt man das Fabrikzeichen einzubrennen, und die verpadten - 
Senfengattungen,, deren oft mehrere in ein Faß fommen, wer⸗ 
den unter dem eingebrannten Werkzeichen mit Oblfarbe angege⸗ 
ben, wozu gewöhnlich auch noch die Anfangsbuchſtaben vom Nas 
men des Kaufmanns gefegt werden, wenn das Faß fchon bes 
ſtellte Waare enthält, wie dieß faſt immer der Fall if. Für die 
nähern Abfagpläge im Inlande gefchieht die Verpadung in der 
Regel nur mit Strohbändern, indem die Senfen zu Dugenden 
nad) der ganzen Länge mit Strahbändern ummwunden werden, wo 
dann bloß die Ham derfelben frei bleibt, um das Zeichen ſehen 
zu fönnen. 

Was bisher von den Senfen angegeben wurde, gilt im All 
gemeinen auch von den Bicheln und Strohmeſſern, die im ges 
genwärtigen Artifel mit abgehandelt werden follen. Die Sichel 
iſt wahrfcheinlich ein älteres Werkzeug ded Landbauers, als die 
Senſe, und es iſt faum zu zweifeln, daß vor Alters die Sichel 
alle die Dienite der Senfe verrichten mußte, fo wie wir noch in 
unferer Zeit finden, daß die verfchieden modifizirte Anwendung 
der Senfe (wie 5. B. zum Abmähen des Getreides) den Gebraud) 
der Sichel immer mehr befhränft. Auch war die Form der Si⸗ 
del und die Art ihrer Benübung, wie an einigen taufendjährigen 
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Semälden und Zeichnungen nachgewiefen werben kann, fchon in 
der grauen Vorzeit diejenige, wie wir fie gegenwärtig noch ſehen; 
wogegen die Geſtalt der Senfen und die Art ihrer Handhabung 
im Verlaufe der Zeit einige Abänderungen erlitten hat. Hieraus 
ift die große Mannigfaltigfeit der Senfenformen, im Vergleich 
mit denen der Sichel leicht zu erklären. Die Strohmeſſer, deren 
vorzüglichitee Gebrauch beim Zerfchneiden des zur Fütterung bes 
flimmten Strohes eintritt, find wahrfcheinlid, wenigitens in ih⸗ 
rer jest üblichen Geitalt, erft in fpäterer Zeit zur Anwendung 
gefommen, und ihre Benügung nimmt fchon gegenwärtig wieder 
ab, indem die rafchen Kortfchritte der Mechanik an ihre Stelle 
Zeit und Kraft [parende Vorrichtungen (die Hädfel: Mafchinen) 
gefest haben, 

Sicheln und Strohmeifer werden in der Regel auf jenen 
Fabriken erzeugt, die fich mit der Senfenfabrifation befchäftigen ; 
aber nicht .alle Senfenfchmieden geben fi mit der Verfertigung 
der Sicheln und Strohmeifer ab, da das Quantum der beiden 
legtern ein viel geringeres, ald der Senſen ifl. Statiſtiſchen 
Angaben zufolge fellten im Jahre 1836 in Sreiermarf ı,083,000 
@enfen, 301,000 Sicheln und 6800 &trohmeiler angefertiget 
worden feyn, woraus das Verhältniß des Bedarfes im Ganzen 
ungefähr zu erfehen iit, obſchon diefe Zahlen abſolut, wenigſtens 
um den vierten Theil, zu klein ſind. 

Auf Taf, 359, von Fig. ı7 bis Fig. aı, find die eurrente⸗ 
ſten Sichelformen, und in Fig. 22 bis Fig. 28 die gangbarſten 
Formen der Strohmeffer gezeichnet ; die Benennungen diefer Gate 
tungen find folgende: 

von jeder diefer Gattungen gibt 
Big. 17. Sandfragen:Bicheln, | es Fleinere, mittlere und große; 


» 18. Radler: Sicheln, je nach der Größe ift auch das 
» 19. Saͤchſiſche Sicheln, 4 Gewicht derfelben verfchieden, 
» 20. Senſen Sicheln, welches am gewöhnlidhiten 20 
» 31. Strichler⸗Sicheln, bis 50 Pfd. bei Hundert Stüden 


beträgt, 
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Fig. 22. Gerade Strohmeſſer, I von jeder Gattung gibt 
23. Krumme boͤhmiſcheStrohmeſſer/ Jes kleine, mittlere und 
24. Krumme polniſche Strohm. große, und ſie wechſeln 
25. Krumme ſchleſiſche Strohmeſſer, ſnach ihrer Größe im Ge⸗ 
2h. Krumme Strohmeſſer, lwichte von ı?/, bi86 Pd. 
37. Krumme mäprifche Strohmeffer, Jjeded einzelne Stuͤck. 
23. Strohmeſſer, für Mafchinen, weiche meiftens nur nad) 
eigens beflellten Muitern, die fehr verſchieden ſeyn koͤn⸗ 
nen, augefertiget werden. 
Was bezüglich der Fabrikzeichen und der Verpackung bei 
den Senſen angeführt worden ift, findet feine Anwendung mehr 
oder weniger auch bei den Sicheln und Strohmeſſern. Gewöhns 
li pflege man im Handel bei den zwei legtern Schneidewaaren⸗ 
Sorten die Beftellungen, Preisbeftimmungen, und nicht felten 
auch die Verpadung nad) dem Hundert zu machen. 

Die Heimath der Senfenfabrifation ift Deurfchland, und 
zwar vor allen die inneröfterreichifhen Provinzen, wo man den - 
für dieſen Artifel geeignereften Stahl zu Gebote hat; daher find 
noch zur Stunde die öfterreichifchen Senfen auf den ausländifchen 
Handelsplaͤtzen die gefuchteiten und im Preife die höchſten. Die 
jiemlich ausgedehnte Senfenfabritation füdlich von Sheffield in 
England, wie jene auf mehreren franzdfifchen Babrifen, und die 
etlihen Senfenfchmieden in Ungarn find durch eingewanderte 
Deutſche gegründet worden, wie aus der Babrıfation, den dabei 
vorfommenden Namen, felbit der damit befchäftigten Familien, 
Har hervor gebt. 

In neuerer Zeit hat man zur Babrifation der Senfen in 
England theilweife ein eigenthümliches, von der deutfchen Fabri⸗ 
fation ganz abweichendes Verfahren in Anwendung gebracht, wel⸗ 
ches der Hauptſache nach in Folgendem befteht: Blatt und Rücken 
der Senſe werden jedes für fich angefertigt und vollendet, und 
dann wird der leptere auf das erflere geitedt und fo fort durd) 
Vernieten und Schweißen befeiliget. Das Senfenblatt wird zu 
dem Ende mittelft Metallfcheren aus gewalstem Qußftablbleche in 
gewünfchter Form und Größe gefchnitten, hierauf forgfältig gehär« 
tet, abgelaifen und gefchliffen; der Rüden hingegen aus weichem 
Eifen in eutfprehender Stärke, Form umd Größe gefchmiedet. 
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Auf diefe Art erzeugte Senfen find vermöge des vortrefflihen Mas 
teriales im Blatte allerdings fähig, eine fehr gute, zarte und ans 
dausende Schneide anzunehmen; auch wird fid) diefe ausgezeich⸗ 
nete Schneide nach erfolgter Abitumpfung durch den Gebrauch, 
mit dem Schleif⸗ oder Wepitein, immer wieder in gleicher Güte 
beritelen laſſen, fo lange das durchaus gleich Harte und gleich 
dünne Gußſtahlblatt in erforderliher Breite dem Eifenrüden vor⸗ 
ragt, — Vortheile, welche den etwas höhern Preis diefer Senſen 
weit überwiegen fönnen. Allein man konnte diefen Senfen bio⸗ 
ber nicht die Leichtigkeit, Zähigfeit, Biegung und Spannung 
geben, wie den nach der deutfchen Methode angefertigten; Um⸗ 
flände, die befonders dann wichtig werden, wenn man auf fehr 
unebenen, groben oder Nleinichten Boden, oder fehr grobe, ſtarke 
Pflanzgenitengel zu mähen hat. Die legteren Gründe mögen mit 
Urſache ſeyn, daß diefe neue Fabrikationsmethode der Senfen, 
obgleich fchon feit mehr als zehn Jahren befannt, bieher nod) 
eine [ehr untergeordnete Rolle fpielt ; fie wird daher in der folgen» 
den Vefchreibung auch nidyt weiter berüdjichtiget werden. 

Bei der deutfchen. allgemein üblichen Senfenfabrifation 
foun man zwei Mauptarten unterfcheiden, die ficy nicht fo fehr 
auf altes Herfommen, ald vielmehr auf die Befchaffenheit des 
hierzu verwendeten Stahles gründen; daher auch nicht allein in 
Der Art der Ausführung verfchieden find, fondern zugleich weſent⸗ 
lich auf die Beſchaffenheit der fabrizirten Senfen, mehr indirekt 
als dıreft, Einfluß haben. Mit wenigen Worten ausgedrüdt, 
beſtehet diefer Uinterfchied darin, daß bei der einen Babrifatione- 
methode das Blatt der Senfe aus reinem, der Rücken aber aus 
eifenfhüffigem Stahl, oder fo genanntem Mod, beitehet; 
wogegen bei der anderen Methode Blatt und Rüden der Senſe 
aus einerlei Material, und zwar aus einer dünnen Stahllage 
beftehen, die auf beiden Seiten durch Lagen von Eifen eingefchlofe 
fen ift. Wir wollen hier die erſtere Babrifationdmethode die fl eis 
ermärfifche nennen, wie fie an vielen Orten wirklid genannt 
wird, obfchon fie nicht allein auf Steiermark befchränft ift; die 
legtere aber fol die rheiniſche beißen, weil fie ihren 
Hauptfig in den Provinzen am Rhein, wie in der Mark und in 
Weſtphalen Hat, Daß man nicht die ganze Senſe aus reinem 
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GStahl anfertiget, gefchieht nicht bloß de6 geringern Preifes und 
der leichtern Heritellung wegen, fonbern auch darum, damit die 
Genfe mehr Zähigkeit, und fomit mehr Haltbarkeit erlangt. 

Aus dem bisher nur mit Wenigem bezeichneten Unterfchiebe, 
zeifchen der fleiermärtifhen und rheinifchen &enfenfabrifatiog 
dürfte ſchon augenfällig hervorgehen, daß die nach ſteiermaͤrkiſcher 
Art angefertigten Senfen beifer find, ald die nad rheiniſcher 
Art dargeſtellten: weil erſtere im Blatte durchgehende eine gleich® 
artige harte Malle, das iſt reinen Stahl enthalten, während lebe 
tere nur in der mittleren Tage des Blatted aus Stahl, beider« 
feit6 aber aus Eifen beitehen, welches beim Anfchleifen der 
Schneide niht immer gleichförmig fortgef[hafft werden dürfte, 
ja fhon während der Fabrikation felbft muß die Stahllage von 
dem fie umgebenden Eifen mehr oder weniger leiden, was ſich in 
der Regel um fo mehr herausitellen muß, je dünner das Senfen 
blatt ausgeſchlagen wird. Ein anderer, vielleicht mehr entſchei⸗ 
dender Unterfchied zwifchen beiden Senfengattungen iſt noch der, 
daß derjenige Senſenſtahl, welcher die fleiermärfifche Anfertis 
gungsmethode ohne Anitand geitattet, mit feiner Härte zugleich 
eine ſolche Zähigkeit verbindet, daß er nicht bloß zur zarteflen 
Schneide gefchliffen werden fann, fondern fih auch im kalten 
Zujtande zu einer fehr dünnen Kante aushämmern läßt, welches 
Aushämmern dad Tangeln der Senfe genannt wird. Dieſes 
Tangeln trägt nicht allein zur Herftellung einer möglichft dünnen, 
fharfen Kante bei, indem das Benfenblatt dadurch gegen die 
Schneide hin die Außerite Dünne erhält: fondern es fichert der 
Genfe beim Gebrauch zugleich eine viel längere Dauer, weil dem 
Genfenblatte hierbei immer wieder ein Theil der abgenügten Breite 
gegeben wird, auf Koften derjenigen Maffe, die außerdem mit 
dem Schleif⸗ oder Wepiteine fortgenommen werden müßte. 

Lange war man über den Grund der größern Güte öfters 
reichiſcher Senfen, die alle nach fteiermärfifcher Art erzeugt wer⸗ 
den, in Ungewißheit. Die rheinifchen Senfenfabrifanten lernten 
das fleiermärkifche Verfahren Fennen, aber probirten vergebend 
dasſelbe nachzuahmen, weil der dortige Stahl bei der benöthig- 
ten Härte nicht die erforderlihe Zähigfeit befigt, oder bei zur 
Senüge erlangter Zähigfeit zu wenig Märte behielt, Man ging 
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hierauf weiter, ſandte unterrichtete Beamte‘ und Stahlfriſcher 
nach Steiermark, um die dafelbit übliche Stahffrifhmethode fens 
nen zu lernen, und verfuchte dann mit den aus ‚Steiermark rüds 
gekehrten Stahlfrifchern, aus dem beiten rheinifhen Stahlroh⸗ 
eifen (ans dem Sieger'fchen) nach fteiermärfifcher Art den Sen⸗ 
fenftahl zu erzeugen; allein auc damit erreichte man das ge« 
wünſchte Ziel nicht, denn man erhielt nach fleieemärfifcher Art 
viel weniger und nicht beflern Senfenftahl, als bei der rheini« 
fhen Friſchmeihode ausgefallen war. Den forgfältigen und ums 
fihtigen Verfuchen und Gegenproben des fönigl. preuß. Hütten: 
infpeftord Herrn Stengel zu Lohe, und des rheinifihen Sen⸗ 
fenfabritanten, Merın Elbers in Magen, ift ed endlich gelun« 
gen, die Haupturfache der Büte des fleiermärfifchen Senſenſtah⸗ 
les in der Neinheit der Erze vom berühmten Erzberge zwifchen 
Mordernberg und Eiſenerz aufzufinden; und zwar, wie Herr 
Stengel durch chemiſche Unterfuhungen nachzuweiſen bemüht 
‚war, foll die völlige Reinheit der genannten Erze von eingefpreng- 
ten Kupferfiefen, eine fonft nicht feltene Begleitung der Spath⸗ 
eifenfleine, der wahre Grund davon feyn. Die Refultate der 
diesfallfigen Verfuhe, Gegenproben und chemifchen Analyfen, 
find von Heren Stengel in Karftens Archiv für Mineralos 
gie, Geognofie, Bergbau und Hüttenfunde, IX. und X. Band, 
niedergelegt worden‘, worin dad Nähere über diefen Gegenftand 
nachgefehen werden fann. 

In Steiermark felbft, fo wie auch in Kärnten und Tirol, 
liegen indeflen leider die faftifchen Beweife vor, daß man auch 
aus andern Eifenerzen,. die nicht fehr felten mit Kupferkiefen ver: 
unreiniget find, einen ©enfenftahl erzeugen fann, welcher die 
fteiermärfifche Senfenfubrifation Teidlich gut auszuhalten vermag; 
allein Senfen aus diefen Stahlforten erreichen durchfchnittlich 
nicht die Güte derjenigen, welche and dem Erzberger Senfenflahl 
erzeugt worden find, wie vor nicht langer Zeit (nämlich) 1839 
und ı840) zwei fteiermärtifche Senfenfabriten erfahren haben. 
Es faun und muß die Reinheit von Kupferfiefen daher wohl eine 
wefentliche, aber beſtimmt nicht die einzige Urfache der Güte echt 
fteieemärfifcher Senfen feyn, wenn wir jene als echt bezeichnen 
wollen, die von den Eifenfteinen ded erwähnten Erzberges abs 
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fammen. Zugleich mag diefe verbürgte Ihatfache, wenn nicht 
ald Warnung, doch wenigitend al& Fingerzeig zur nöthigen-WVors 
fiht bier ſtehen, daß fidy die öflerreichifchen Senfenfabritanten 
jur Aufredhihaltung ihres Kredits wohl vorfchen follen, welchen: 
Stahl fie verarbeiten, — ferner, daß andere Senfenfabrifanten 
ſich noch nicht der Überzeugung bingeben dürfen, den echt ſteier⸗ 
märfifchen Senfen gleihe Waare erzeugt zu haben, wenn felbe 
nad) der fleiermärfifhen Methode dargeitellt worden iſt, — und 
endlich Daß die Senfenfonfumenten nidyt nur aus andern Ländern, 
fondern leider ſelbſt aus Steiermark ſolche Senfen befonmen, 
die zwar den Namen und mitunter auch das Ausſehen der echt 
fleiermärfifhen Senſen führen, aber die innere Güte derfelben 
nicht befigen. 

Es dürfte manchem Lefer vielleicht befangen erfcheinen, daß 
der Verfaſſer diefed für die Erze des mehrgedachten Erzberges fo 
lobend fchreibe; allein derfelbe muß bitten, das eigenthümliche 
Vorkommen diefer Erzniederlage, die eigenthümliche Beſchaffen⸗ 
heit diefer Erze und des aus Denfelben erblafenen Roheiſens zu 
berüdjichtigen, und zu bedenfen, daß es mit den eigenthümlichen 
Magneteifenfleinen von Danemora, im eifenreichen Echweden, 
für. die Qußftahlerzeugung ein ähnliches Bewandtniß hat. Um 
aber ganz vorurtheilöfrei zu erfcheinen, fo möchte derfelbe alle 
Genfeufonfumenten erfuchen, die ihnen als echt fleiermärtifche 
verfauften Senſen denjenigen Proben zu unterziehen, welche alle 
affreditirten Senfenfabrifanten dafelbit vor der Verpackung wirklich 
vornehmen, nämlid): 

2. Die Senfe durch gewaltfames Anftemmen zwifchen Spitze 
nnd Ham um etliche Zoll biegen, worauf fie, ohne den mindeften 
Schaden erlitten zu haben, wieder genau ihre vorige Geſtalt ans 
nehmen muß, fobald die biegende Kraft zu wirken aufhört. | 

3. Mit verfchiedenen Stellen der Senfenfchneide auf irgend 
eine Eifenfante, wie 5. ®. auf einen Eifennagel, fo gewaltige 
Streiche führen, daß die Eifenfante beträchtliche Einhiebe erhält, 
wobei die Senfenfhneide an keiner Etelle eine Scharte oder den 
mindeften Eindrud erlitten haben darf. 

Beſſehet eine Senſe diefe beiden Proben vollkommen, und 
il am ihr uirgends ein äußerer Tadel wahrzunehmen, weder in 
Nuüdficht der gleichförmigen Dicke, noch im Anſehen des Wiatted, 
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und läßt fie fich ohne Anftand zur dünnften Kante tangeln, fo mag 
felbe al& eine den echt fReiermärkifhen Senfen gleiche Waare ber 
trachtet werden. 

Das Rohmaterial, aus dem die Senfen angefertiget werden, 
naͤmlich der Stahl und Mod, welche auch den gemeinfchaftlichen 
Namen Senfenzeug führen, beziehen die Senfenfabriten gewöhn⸗ 
lich von den Brifhhütten (Hammerwerken); nur wenige Senſen⸗ 
fhmieden erzeugen einen Theil, oder einige fogar den ganzen 
Bedarf des Senfenzeuges auf eigenen Friſchfeuern. Das Vers 
baltniß, in welchem der Stahl und der Mod zur Senfenfabrifa: 
. tion verwendet werden iſt nicht auf allen Fabriken gleich; als 
Minimum des Stahles kann '/, angenommen werden, und man 
verfichet dann unter einer Fuhr Zeug (Senfenzeug) ı5 Zentner 
Mod und 5 Zentner Etahl. Die beifern Senfenfhmiede pflegen 
aber verhältnißmäßig mehr Stahl zu nehmen, uud überdieß ift 
der Mod, welden die vorzgüglichern Senfenfabrifanteu verarbeis 
ten, von einer beifern innern Befchaffenheit, fo zwar, daß man 
denfelben gleichfalls für eine leidlidy gute Stahlſorte anfehen kann. 
Es liegt daher fhon in dem verwendeten Nohmateriale ein Erklaͤ⸗ 
sungegrund, warım in ein und demfelben Lande, ja fogar an ein 
und demfelben Orte, die verfchiedenen Zenfenfabrifen verfchieden 
gute Waare erzeugen fönnen; denn nicht nur wird bei vorwalten« 
der Stahlmenge um fo gewilfer das ganze Eenfenblatt aus Stahl 
beftehen, fondern bei außgefucht gutem Mod wird auch der Stahl 
um fo forgfältiger geniuftert werden, — und die Probe hierüber 
beitebet bei den fertigen Senfen in der Elaftizitätd: und Härten: 
Probe, wie felbe in Vorhergehenden angegeben worden find. Da 
einerſeits, wie befannt, jeder Stahl eine eigene Behandlung, 
befonderd eine ihm entfprechende Härtung fordert, um für einen 
beflimmten Zwed fein Beſtes zu leiten, von den Eenfenarbeitern 
aber nicht zu erwarten fteher, daß fie bei jeden einzelnen @enfen 
die Befchaffenheit des Stahles genau berüdichtigen, fo muß eines 
der wefentlichiten Erfordernijle für gleichförmig gute Waare, ein 
gleihförmiger Stahl feyn. Eben fo befannt ift anderfeits aber, 
daß der Rohſtahl felbft von ein und derfelben Friſchhütte und bei 
ein und demfelben Roheifen nicht immer in gleicher Qualität 
ausfällt; um nun diefe Schwankungen in der Rohftahlproduftion 
für die Senfenergeugung möglihft wenig fühlbar zu machen, fo 
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halten viele Eenfenfabrifen darauf, daß der Rohftahl von mehr . 
reren Friſchhütten bezogen wird, und dann beim fogenannten 
Bärben des NRohilahled (eine Vorbereitungsarbeit) alte orten 
des reinen Stahles, fo wie der Mod für fich, vermengt werden, 
damit, wenn ja eine oder die andere Friſchhütte etwas ungleichen 
Genfenzeug liefert, diefe Ungleichheit in der Vermengung nur 
einen Fleinen, nicht merflichen Theil betragen fann. 

Die zu Senfenzeug beflimmten Stahlluppenſtücke werden 
anf den Krifhhütten zu 17 — 5), ftarfen Quadratftäben audges 
haͤmmert, und nad) dem Hämmern ſogleich, alfo im roıhglühen« 
den Zuflande, in Faltes Waller geworfen, und dadurch abgehärs 
tet, um fodann im erfalteten Zuftande gebrochen und nad) der 
Bruhfläde in Stahl, Mod und zum Theil in unbrauchbaren 
Mob, in fogenannted Hammereiſen, fortirt werden zu koͤnnen. 

Das Abfchienen. Die erfte Arbeit, welde mit dem 
Eenfengeug in der Senſenfabrik vorgenommen wird, ift dad Ab⸗ 
ſchienen. Zu dem Ende werden die einzelnen Stäbe und Stück⸗ 
den des Zeuges in einem gewöhnlichen Wärmfeuer, deffen Raum 
durch Löfche (Kohlengeftübbe) begrenzt it, neben und theilweife 
über einander eingelegt, und bis zur braungelben oder flarf roth⸗ 
beißen Glühhitze erwärmt; hierauf werden fie unter einem Beinen 
Schwanzhammer, der bei einem Gewichte von bo— 100 Pfund 
ungefähr 10 Zoll gehoben wird, und im vollen Gange gegen 200 
Schlaͤge thut, zu Schienen von ı bi °/, Zoll Breite und */, Zoll 
Dide ausgereckt, deren Länge fich dann nad) der Größe des 
Zeugſtückchens richtet, aber nicht über 2 Fuß gelajfen wird. Auf 
einem, und zwar meiltend dem unreinen Ende, pflegt man diefe 
Schienen zu einem '/, bi6 !/, Zoll ftarfen Zapfen abzuzainen, 
oder wenn ein Zeugſtückchen mehr ald 2 Fuß Schienenlänge gibt, 
fo gefchieht das Abzainen in Abftänden von 2 zu 2 Fuß; einzelne 
kürzere Stückchen pflegt man felten abzuzainen, fondern macht 
diefe auf einem Ende feilförmig zugefchärft. Alle dieſe Schienen 
werden noch rothwarm, entweder ganz in falted Waller gewor- 
fen , oder die längern davon nur mit der abgezainten Stelle ins 
Waſſer geſteckt, um fie dann im erfalteten Zuftande wieder bres 
hen und nad) der Brahflihe nochmals fortiren zu fönnen; nur 
bei jenen Schienen, die von ſolchen Zeugftäben ausgehämmert 
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worden ſind, über deren Beſchaffenheit durchaus kein Zweifel 
mehr obwalten konnte, fann man dad Härten, Brechen und for 
fortige Sortiren der Schienen, zur DBermeidung vieler Brudh: 
flütchen, urterlaffen. Natürlich gefchicht das Abfchienen des Stah⸗ 
led und des Modes, in von einander unterfchiedenen Perioden, 
um die Echienen von beiden getrennt zu erhalten. 

Da bie Zeugfhichchen beim Abfchienen Feine Schweißhiße er⸗ 
halten, die Schienen aber nicht unganz ausfallen follen, wenig» 
ſtens nicht viele, fo müſſen erftere fchon auf den Friſchhütten gut 
ausgefchweiße werden; auch ift es für dad Abſchienen beſchwer⸗ 
lich, wenn unter dem Zeug viele Fleine Brödchen vorhanden find, 
weßhalb das Abbrechen deifelben in nicht zu furze Stüde geſche⸗ 
ben fol. Ä 

Das Abfchienen verrichten zwei Arbeiter, wovon immer dis 
ner dad Wärmen beforgt, während der andere mit dem Audreden 
unter dem Hammer befchäftiget iſt; fie pflegen gewöhnlich fich in 
ihrer Befchäftigung gegenfeitig abzulöfen, fo zwar, daß der eine 
mit dem neu angewärmten Stüde zum Hammer fommt, wenn 
der andere mit dem Ausreden des feinigen zu Ende ill. Da das 
Abfchienen zu den leihteiten Arbeiten der Senfenfabrifation ge= 
hört, fo werden hierzu die weniger geübten oder weniger fähigen 
Arbeiter verwendet; übrigens aber gibt dad Anfehen der erzeugs 
ten Garbſchienen, befonders im gehärteten Zuflande, rüdfichtlich 
der Beſchaffenheit des Senſenzeuges fchon vielen Auffchluß , wo» 
von bei der rheinischen Senfenfabrifation dad Nähere angeführt 
werden foll. Man rechnet, daß die zwei Abfchienerer, wie diefe 
Arbeiter genannt werden, bei ungenlörter Arbeit in einer Stunde 
ı Zentner Zeug abichhienen. Aus 100 Pfund Zeug erfolgen‘ 
96 — 98 Pfund Schienen, und zum Anwärmen gehen ungefähre 
2!/, — 3 Kubiffuß Braſchen (Kleinfohl von Bichtenfohlen) per 
Stunde auf. 

Das Gärben. Auf das Abfchienen folgt das Gärben, 
welches zum Zwede hat, das Material für die Senfen, den rei» 
nen Stahl fowohl als den eifenfchülligen, jeden für fi, gleich. 
"förmiger, zaͤher und elaitifher zu machen, wobei aber deſſen 
Härte möglihft wenig verlieren fol. Das legtere hängt zwar 
zum Theil von der Art und Weife ab, wie beim Gaͤrben, vorgügs. 
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lih beim Schweißen der Garbe, zu Werke gegangen wird; allein 
ed gibt Stahlforten, die bei der umfichtigften Behandlung den⸗ 
noch nach jeder Echweißhige bedeutend an Härte abgenommen 
haben, wogegen andere, und ganz befonders der fteiermärfifche 
Rohſtahl, felbit bei einer weniger vorfichtigen Behandlungsmweife 
von ihrer Härte fo wenig verlieren, daß man nach mehreren 
Schweißhigen kaum eine Abnahme gewahr werden kann *). 
Behufs der Gärbung werden die Schienen auf der foges 
nannten Schienenbanf, einem gewöhnlichen maſſiven Tifche, nach 
ihrer Reinheit nochmals fortirt, und dann bei 15 Stück zu einer 
Barbe über einander gelegt. Da nicht alle einzelnen Schienen 
die ganze Länge der Garbe von ungefähr a Fuß erhalten Fonnten, 
fo muß man wenigitend zu unterjt und zu oberft in jede Garbe 
Schienen von der ganzen Qänge, die fürzern aber dazwiſchen eins 
legen, und zwar legtere theilweife nach der Länge der Garbe, 
jedoch fo, daß fie mit einem Ende etwas über einander greifen, 
und fidy fo geitaltig je zwei kürzere Schienen zur vollen Qänge der 
Garbe ergänzen; in ähnlicher. Weife werden auch die ganz fur: 
jen, Feilförmigen Schienentlüdchen an dem einen Ende der Garbe 
jwifchen den längern Schienen eingeflenmt, während die Garbe 
an dem andern Ende mit einer entfprechend geformten Zange ges 
faßt, und mitteljt eines über die beiden Zangenfchäfte getriebenen 
Ringes feft gehalten wird. Aus dem Vorhergehenden folgt von 
felbt, daß man beim Zufammenfegen diefer Garden die Stahl⸗ 
[dienen von den Mocdfchienen getrennt hält, d.h. aus jeder dies 
fer Gattung eigene Garben bildet; überdieß wählt man aber auch 
noch) zu den dußern Schienen, in jeder einzelnen Garbe, die uns 
reinern, damit diefe dem Angriffe der Schweißhige am meiiten 


®) Verfaſſer dieſes Artileld war Augenzeuge, wie ein am Fürſt Schwar⸗ 
zenberg ſchen Stahlwerke Paal in Steiermark erzeugter Rohſtahl 
der reinſten Art, ſogenannter Brescianer Münzſtahl, nad einer 
zehnmaligen Gärbung und Haͤrtung noch mit vieler Leichtigkeit das 
Fenſterglas riste. Man will ferner bei Öfterer Wiederholung des 
Gärbeprogefles auf mehreren fteiermärkifhen Naffinirpütten be: 
merkt haben, daß der meifte Rohſtahl bis zu einer Dreimaligen 
Särbung an fpezifiibem Gewicht zunimmt, dichter wird, bei noch 
Öfterer Gaͤrbung in dieſer Beziehung aber völlig ungeänders bleibt. - 
Technol. Encyllop. XV. Bd. q 
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ausgefebt werden, wobei gewöhnlich ein beginnendes Abfchmelzen 
eintritt, bis die Sarbe in der Mitte die erforderliche Hitze er⸗ 
langt bat. 

Das Hiten der mit den Zangen gefaßten Garben gefchieht 
auf den Senfenfabrifen meiltens unter denjenigen Effen, und ges 
wöhnlich auch in demfelben euer, in welchem dad Wärmen beim 
Abfchienen vollbracht wird, fo wie auch dad Ganzmachen und 
Ausreden der erhigten Barben unter demfelben Hammer gefchieht, 
mit dem die Schienen ausgefchlagen wurden. Die ganze Manipus 
. lation des Bärbens wird von zwei Arbeitern, dem Hammerfchmied 
und ſeinem Heizer verrichtet, von deren Geſchicklichkeit, bei ein 
und dDemfelben Senfenzeug , die innere Güte der Senſe größten» 
theild abhänge. Die Garbe wird anfangs nur langfam anges 
wärmt, damit die Hige Zeit hat, alle zu fchweißenden Theile der 
Garbe ziemlich gleihförmig zu durchdringen *); während dieſes langs 
ſamen Anwärmend wird zugleich der nöthige Schweißfand, oder 
gewöhnlicher an deſſen Stelle eine Schaufel voll Hanımerfchlag, 
oder fein gepochter Friſch⸗Schlacke über die Kohlen geftreuet, welche 
legtern man dann noch mit Lehmwaſſer zu übergießen pflegt, um 
das Verbrennen derfelben von außen zu hindern und zugleich den 
Lehm (Thon) ald Zlußmittel einzubringen. Aus dem aufgeftreus 
ten Schweißfand, Hammerfchlag, gepochten Schladen und Lehm, 


°) In dem nur allmäligen Durchdringen der Hiße ift wahrſcheinlich 
Die Urfache zu ſuchen, warum die Anwendung der erhisten Ges 
bläfeluft ohne vorausgegangenes Anwärmen der zu hisenden Mafs 
fen in Borglüpperden, auf vielen Schweißfeuern , und insbeſon⸗ 
dere bei den Gaͤrbefeuern fih nicht vortpeilhaft erwies, wie man 
unter andern bei der Innerberger Hauptgemwerkfchaft erfi vor Kurs 
zem die Srfahrung machte; denn in der intenfivern Hiße beim 
Gebrauch der heißen Luft erhalten die Außern Theile viel früher 
Schweißhitze, bevor die innern hinlänglich erhist feyn Fönnen, mas 
dann eine unvolllommene Echweißung, oder bei längerem Verwei⸗ 
Ien der Garbe in Ddiefer Hise, einen größern Abbrand zur Folge 
baben muß. Schon diefermegen find die mit den Schweißfeuern 
unmittelbar verbundenen Vorglühherde, in denen die zu hißenden 
Maffen bis zur flarken Glühhitze gleichmäßig durchgewaͤrmt 
werden, bei dem Gebrauch der heißen Luft völlig unerläßlid , und 
man foll ihre Sinführung um fo weniger verabfäumen, als fie auch 
direkt zur Erſparung an Brennmaterial beitragen. 
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fo wie uuß dem von der Garbe abgebrannten Eifen und der Kohl: 
mafche bildet ſich eine fluͤſſige Schlade, die fi) am Boden der 
Fenergrube anfammelt, vom Luftitrom ded Gebläfes in feinen 
Zropfen ‚theilweife in die Höhe getrieben wird, und welche die 
Arbeiter den Saft des Feuers zu nennen pflegen; je fperrer (fies 
ſelreicher), alfo je ärmer an Eifenoryden diefer Saft ift: deſto 
weniger wird die Härte des darin behandelten Stahles unter übri- 
gens gleichen Umftänden abnehmen,. weil derfelbe dann um fo 
weniger auf den im Stahl gebundenen Kohleuſtoff einzuwirfen vers 
mag, während er die Garbe durd) feine Umhüllung vor dem Eins 
wirfen der vorhandenen Gasarten (befonder8 der noch ungerfepten 
Bebläfeluft) und Kohlen ſchüßet, — aber um fo größer wird der 
Abbrand, und innerhalb. gewilfer Grenzen, um fo fchwieriger 
pflegt dann auch das Ganzmachen beim Schweißen der Garbe zu 
feya. Die richtige Herftellung und Regulirung diefes Saftes im 
Särbfeuer, fowopl in Betracht der Qualität ald der QAuanticät, 
it demnach ein wichtiger Umftand, welcher vereint mit der Ertheis 
lang des entſprechenden Hipgraded den weſentlichſten Theil der 
ganzen Kunft eines Gaͤrbheizers umfaßt. Da eine jede verſchiedene 
©tahlforte hierin eine andere Behandlung erheifcht, fo ift dieß 
fein fo leichtes Geſchaͤft, als es beim erſten Aublid erfcheinen 
dürfte, wenigftens dann nicht, wenn daßfelbe mit Umſicht betries 
ben wird. Sobald die im Beginn fachte angewärmte Barbe eine 
angehende Schweißhige erlangt hat, wird felbe aus dem Beuer 
gezogen und mit einem Hammer etwas zufammen geklopft, damit 
die kleinen Zwiſchenbroͤckchen feit halten, hietauf aber ſogleich 
wieder ind Feuer gebracht; hat fie dann auf der untern Seite 
vollends Hige, fo wird fie im Safte gewendet, um ihr auch auf 
der andern Seite eine gleidye Hige zu ertheilen. Nach vollende- 
ter Schweißhige wird die Garbe unter den Hammer gebracht, mit 
vorfichtig ertheilten Streichen auf dem gehigten Ende ganz ges 
macht und dann bei rafcherem Gange ded Hammers zu einer viers 
fautigen Stange auögeredt. Wenn der Stahl aber von etwas 
wilder (roher) Beſchaffenheit ift, fo wird diefes Ganzmachen und 
Ausreden beinahe nie mit einer Hibe gelingen; in welchem Falle 
eine fogleihe, und bisweilen öftere Wiederholung der Schweiß» 
hige, fo wie eine theilweife Abfühlung der zu flarf erhigten Garbe 
. q % 
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nothwendig wird, welche Abkühlung, um ſie ſchnell und nur au 
der ihrer bedürftigen Stellen der Garbe vollbringen zu fönnen, mit 
Zuhilfnahme des Waſſers bewerfitelliget wird. Iſt die Garbe 
endlich auf der einen Seite zu einem vierfantigen &tabe von un: 
gefähr °/, Zoll Seitenlänge ausgereckt, fo wird dann dadfelbe 
auch mit der andern ©eite in gleicher Weife vorgenommen, und 
folhergeftalt ein Stab, den man eine Flamme nennt, von 5/, 
Zoll Stärfe und beiläufig 25 Pfund im Gewichte hergefteilt. 
Man nennt die aus den &tahlgarben erzeugten Flammen 
Schneidflammen, die aus dem Mod dargeilellten aber 
Rüdenflammen, wovon der®rund aus dem Vorausgefchid: 
ten einleuchtend feyn wird. 
| ‚Die fernere Behandlung und Zufammenfegung der Schneids 
und Rüdenflammen zu den fogenannten Senfenbrödeln ift 
auf verfchiedenen Senfenfabrifen etwas verfchieden.- In früherer 
Zeit war da6 allgemeine Verfahren folgendes: Zwei und zwei 
Schneidflammen werden abermals über einander gelegt, und auf 
ähnliche Weife, wie die erftien Garben, wieder zu je einer Slamme 
von ungefähr ?/, Quadratzoll Stärke, aber etwas flach ausge⸗ 
redt, fomit wird mit dem Schneidzeug eine zweite Gdrbung vors 
genommen; Ddiefe bei °/, Auadratzoll ſtarke Flamme wird fogleich 
nach vollendeter Schneidung, wo fie noch glühend Heiß iſt, mit 
Zuhilfnahme eines &egeifend unter dem Hammer in mehrere 
Stückchen, wie felbe für die einzelnen @enfenblätter erforderlich 
find, abgetheilt, und hierauf im erfalteten Zuftande vollends zu 
diefen Stückchen, den fogenannten Schneidbrödfeln, abges. 
fhlagen; die Rüdenflammen dagegen werden bei diefen Verfah: 
ren ſogleich siach der erſten Schneidung aus der Garbe in die ein: 
zelnen Stückchen abgetheilt, und fofort im erfalteten Zuftande 
zu den Rückenbröckeln abgebrochen. Rei der nächifolgen» 
den Arbeit werden dann aus den vorräthigen Schneid: und Rücken⸗ 
brödeln immer je zwei (nahe gleich lange und fi zum ausgemits 
telten Gewicht für die anzufertigende Senfengattung ergärzende) 
Brödeln ausgefucht, und mit einer Seite an einander gepaßt, 
mittelft einer Zange zur Ertheilung einer abermaligen &chweiß« 
hipe ind Beuer gebracht. Es unterliegt der Schneidzeug bei dies 
ſem Verfahren fo zu fagen einer dreimaligen Gärbung, der 
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Rückenzeug aber einer zweimaligen; übrigens werden die Rüden 
brödeln gewöhnlich vom doppelten Bewichte der Schneidbrödeln 
bergeitellt, wornach die fertige Senfe aus '/, Schneid» und ?/, 
Rückenzeug beitehet, — ſchlechte Senfenfabrifen madhen die 
Schneidbroͤckeln verhältnißmäßig noch geringer, die beifern aber 
fertigen felbe lieber etwas fchwerer an, damit das ganze Senfen- 
blatt beinahe aus reinen Stahl beitehe. 

In neuerer Zeit hat man auf mehreren Senfenfabrifen *) 
obiged Verfahren dahin abgeändert, daß man zwei Rücken⸗ und 
eine Scneidflamme über einander zu einer neuen Garbe einlegt 
und diefe dann in ähnlicher Art wieder zu Slammen von ı bis °/, 
Duadratzoll Stärke ausfhmiedet; nach vollendeter Schmiedung 
werden fie mit einem &egeifen in die erforderlihen Studchen 
abgerheilt, und im erfalteten Zuitande vollends zu den Senſen⸗ 
brödeln abgebrochen, die nunmehr ſchon aus Schneid» und 
Rückenzeug zufammengefegt find, Daher bei der nachfolgenden Ar⸗ 
beit feiner Schweißhige mehr bedürfen. — Leptered Verfahren 
it offenbar für die Arbeit felbit das leichtere und wohl auch das 
sichtigere, obfhon die Senfenqualität Dabei nicht gewinnen fann, 
indem bei erfterem der Schneidjeug um eine Gärbhige mehr ents 
hält; nur den Nachtheil führet es mit fich, daß die genaue Aus⸗ 
theilung der Brödeln für eine Senlengattung dem Gewichte nach 
fhwieriger ift, indem man ſich in der Beziehung bei der älteren 
Methode durch das Zufammenfegen der verfchieden fchweren 
Rüden: und Schneidbrödeln behelfen fann, um für jede Senfe 
das genau beftinnmte Gewicht heraus zu bringen. Indeſſen Hat 
anch diefer Übelftaud nicht viel zu bedeuten, und läßt fich im ges 
wünſchten Salle dadurch fo ziemlich befeitigen, daß man die be: 
reits aus Schneids und Rüdenzeug zufammengefegten Slammen 
nicht fogleich nad) der Schmiedung und noch im glühenden Zus 
ſtande in die einzelnen Senfenbrödeln abtheilet, wobei diefe Theis 
lung nie mit der erforderlihen Senauigfeit audgeführt werden 
kann, fondern fi) den Vorrath an Seufenbrödeln in ungetheils 
ten Slammen hält, und die Theilung feiner Zeit im kalten Zus 
flande vornimmt, worauf die fo mit mehr Genauigkeit und ſchwaä⸗ 


°) Bei der rheinifhen Seufenfabrikation, wie folgen wird, geſchieht 
etwas Ähnliches fhon von Alters her. 
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chern Einſchnitten eingetheilten Flammen aber wieder zur ange⸗ 
henden Glühhitze gebracht werden müſſen, um fie leichter abhauen 
zu fönnen. Will man dieſe Theilung mit der größten Genauigkeit 
machen, fo ift die von einem rheinifchen Senfenfabrifanten, Herrn 
Eduard Elbers, erfonnene Vorrichtung zu empfehlen, welche 
in den Werhandlungen des preußifchen Gewerbvereines, XVIL 
Jahrgang, Seite 62, befchrieben ift, und in der Art wirft, daß 
die Theilung mit Leichtigfeit genau nach dem Volumen für jedes 
einzelne Stückchen gefchehen fann, folglich eine ungleiche Schmie⸗ 
dung der Flamme feinen Einfluß auf die Genauigfeit der Theilung 
bat, was aber der Fall feyn muß, wenn die Eintheilung der 
Flamme bloß nad) deren Länge vorgenommen wird. 

Drer Stahlverbrand beim ganzen Gärbprogeß, eingerechnet 
das Ausreden zu den Senfenbrödeln, dürfte ı5 bi6 20 Prozent, 
und der Kohlenverbrand per 100 Pfund Garbfchienen 35 bis 40 
Kubikfuß Fichtenfohlen betragen.” 

Das Senfenzainen. Dad Senfenzainen ift die erfte 
Arbeit, womit auf die Geftaltung der Senfen hingewirft wird, 
obſchon das Endrefultat derfelben erft ein flach gefchmiedetes Stäbe 
den, Zaf. 359, Fig. 29, ift, welches nach vorne zu etwad an 
Stärfe abnimmt, ruͤckwaͤrts aber in einen nahe rechtwinflichten 
Abbug endiget, und ein Senfenzain genannt wird. Zur 
Herſtellung eines folchen Senfenzained aud den Senfenbrödeln 
find zwei Hißen und zwei Schmiedungen nöthig; mit der erften 
wird die längere Hälfte des deraden Theiled, welchen man das 
Drtel nennt, und welches fpäter in den Senſenſpitz endiget, 
ausgezaint, mit der letztern aber wird der übrige gerade Theil und 
der Abbug auögefchlagen, aus welchem beim fernern Verlauf der 
Babrifation die Ham fich bildet. Je nachdem die Senfen» 
brödeln auf die alte oder neue Art erzeugt worden find, alfo das 
Materiale für jede Senſe noch aus zwei, oder bereitd aus einem 
Stückchen beftehet, müllen die Erhipungen derfelben für die An: 
fertigung der Zenfenzaine bis zur vollftändigen Schweißhitze, oder 
bloß zu einer flarfen Gluͤhhitze getrieben werden; denn im erften 
Balle müffen die beiden Stüdchen (Schneid: und Rücenbrödel) 
vorerft zufammengefchweißt und fofort außgezaint werden, wäh 
rend im letzten nur ein Auszainen erforderlich ift, wozu eine Gluͤh⸗ 
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bige genügt; follte jedod, das aus einem Stückchen befiehende 
Senfenbrödel irgend eine Ungänge zeigen, was bei einer forg« 
fältigen Gärbung aber nicht eintreten wird, fo muß auch diefem 
eine gelinde Schweißhige gegeben werden. Übrigens beftehet je- 
der fertige Senfenzain nach feiner ganzen Länge aus ungefähr ?/, 
Rüden: und !/, Schneidzeug, und zwar muß fih der Schneidzeug 
auf derjenigen Seite deö Zained befinden, die der Ham zugekehrt 
iR, daher diefer Umftand beim Ausfchmieden des hintern Theiles 
mit der Ham zu beachten iſt. 

Das Senſenzainen verrichten zwei Arbeiter, der Hammer⸗ 
ſchmied, und ſein Gehilfe der Zainheizer (die auch das Gaͤrben 
beſorgten), welche ſich im Hitzgeben und Auszainen ſogeſtaltig 
ablöfen , daß auf den Zainheizer dad Ausrecken des Ortels, auf 
den Hammerfchmied aber das Auszainen der Ham kommt, wel: 
ches legtere, als die fchwierigere Schmiedung, den geidhidtern 
Arbeiter fordert: denn e8 gehärt nicht bloß viele Sewandtheit zur 
gelungenen Herilellung des rechtwinklichen Abbuges für die Ham, 
fondern auch ein geübted Augenmaß dazu, um die erforderliche 
Länge ded ganzen Senfenzained zu treffen, zu welch letzterem 
Zwede ſich neben dem Hammer ein eigenes Maß, der fogenannte 
Maßzain, in bequemer Höhe über den Boden der Schmiede 
befeitiget, befindet, an weldyem jeder ausgereckte Senſenzain vor 
feiner Beifeitelegung gemeilen wird, um ihn fogleich wieder un» 
ter dem Hammer durchziehen zu fönnen, wenn er etwas zu kurz 
auögefallen fenn follte. Bevor die Senſenzaine zur naͤchſten Ars 
beit abgegeben werden, muß nochmals jedes einzelne Stück mit 
dem Maßzaine verglichen werden, um fodann jene Zaine, die 
etwas zu lang ausgefallen find, zur genauen Länge abbauen zu 
fönnen, welches dad Gefchaͤft eines Lehrjungen iſt, der darnach 
Zainabſchlager genannt wird. 

Dao Erhitzen der Senſenbroͤckeln für dieſe Arbeit geſchieht 
gewöhnlich ins Gaͤrbfeuer, fo wie dann auch dad Auszainen ſelbſt 
mit jenem Hammerſchlag geſchieht, bei dem das Abſchienen und 
Gaͤrben vorgenommen wird; nur erfordert das Senſenzainen einen 
genauer abgerichteten und beſſer unterhaltenen Hammerzeug (eine 
reinere Hammer⸗ und Amboß Bahn), und überdieß pflegt man zu 
diefer Arbeit einen leichteren Hammer zu wählen. Zwedmäßiger 
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iſt es aber, wenn für das Senfenzainen ein eigenes Waͤrmfeuer 
und ein eigener Hammerſchlag beſtimmt und dieſer Arbeit ent- 
ſprechend zugerichtet werden, wie dieſes dann auch auf allen je⸗ 
nen Zenfenfabrifen geſchieht, die gut und ſchwunghaft arbeiten. 
Man kann reiten, daf in einer Stunde ungeflörten Bes 
triebed 25 Stück Senfenzaine gemacht werden fönnen. Der Abs 
brand an Stahl: mag 4 — 8 Pfund, der Kohlenverbrand aber 
20 — 40 Kubiffuß Bichtenfohle per 100 Pfund Zain betragen, 
je nachdem die Senfenbrödeln ohne oder mit Schweißhigen behan⸗ 
delt werden fönnen. 

Das Secnfenbreiten. Schon der Name diefer Arbeit 
jeigt an, daß durch fie der Senſe ihre Breite gegeben , d. h. das 
Blatt derfelben ausgefchlagen, ausgebreitet wird. Bevor dieß 
gefhehen fann, muß jeder Senfenzain noch an beiden Enden 
einer Bearbeitung mit Handhaͤmmern unterworfen werden, um an 
dem einen Ende eine abgebogene Spige berjuftellen, an dem an⸗ 
dern aber den Abbug für die Haın genau in beflimmten Winkel 
zu bringen, den abgebogenen Theil felbit zugugleihen und mit der 
Warze zu verfehen. Sowohl beim Spitzmachen ald beim Wars 
zenſchlagen muß dem betreffenden Ende des Senſenzaines eine 
ftarfe Slühhipe gegeben werden; oder wenn diefe Enden etwas 
unganz feyn follten, fo wird denfelben eine gelinde Schweißhiße 
ertheilet, um eine ganze Spige und eine ganze Warze zu erhal» 
ten. Es werden diefe Vorbereitungsarbeiten öfters unmittelbar 
vor dem Scenfenbreiten, als Nebenbefchäftigung vom Breitenheis 
ger (derjenige Arbeiter, welcher das Erhipen der Senfenzaine für 
das Breiten zu beforgen hat) verrichtet, gewöhnlicher aber wird 
dazu ein eigener Arbeiter angeltellt. - , 

Die Senfenzaine haben nun unmittelbar vor dem Breiten 
die Geſtalt von Fig. 3o (Taf. 359). Zum Senfenbreiten find 
bloß Gluͤhhitzen erforderlich, welche in einem gewöhnlichen, Fleis 
nen Glühfeuer, dem Breitenfeuer, vom Breitenheizer beforgt 
werden; bi6 zur Vollendung des Breitens find vier derlei Glühe 
hitzen, an verfchiedenen heilen der zu fertigenden Senfe anges 
bracht, erforderlich; jede derfelben wird durch eine befondere Bes 
nennung ausgezeichnet, die der Ordnung nach folgende find: 
die Abgleih« oder fchlechtweg Gleichhige, die Mittelhige, die 
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Epiphige und die Barthitze. Das Breiten felbft unter dem Ham⸗ 
mer wird vom erflen Arbeiter der Fabrik, vom fogenannten Eß⸗ 
meifter, verrichtet; denn fo wie die innere Güte der Senſe, 
bei ein und derfelben Stahlgattung, vorzugsweife durch die Ars 
beit ded Hammerfchmiedes bedingt wird, fo ift die äußere Güte 
und Schönheit derfelben größtentheild -von der Arbeit des Eßmei⸗ 
ſters abhängig. Der zum Breiten angewandte Hammer, der 
Breithammer, iſt 300 — 250 Pfund ſchwer, hat bei 10 Zoll Hub: 
höhe eine 6 — 7 Zoll lange und nur bei ’/, Zoll breite Bahn, die 
bloß in ihrer mittleren Länge auf die ebene Amboßbahn trifft, 
Binten und vorne aber in einer flahen Bogenlinie ungefähr ı Lis 
nie davon abiteht; die Amboßbahn iſt dagegen 4 bis 5 Zoll breit 
und etwaß länger ald die ded Hammerd. Diele bedeutend grös 
Gere Breite der Amboßbahn ift nicht fo fehr zur Unterlage für die 
Senſe nöthig, ald vielmehr dazu bejtimmt, daß man mit der 
Hanmerbahn in horizontaler Richtung mehrere Zolle bin: und 
berfabren fann, wie e8 gerade die Geſtaltung des Senfenblatte® 
and Rückens, und die Abnügung der vollfommen glatten Fläche 
ded eben benüpten Xheiled der Amboßbahn fordert; um Dies 
ſes öftere Hin» und Herfahren mit der Hammerbahn leicht auds 
führen zu fönnen, haben die Reindeln (die Lager für die Warzen 
des Wagringes, in dem der Hammerhelm fledt) eine fo viel in 
die Länge gezogene Geſtalt, daß felbe vor den-Reinbailen mehrere 
Zolle vorragen, fomit durch Schläge auf diefe Hervorragungen 
mit Leichtigfeit zu verfchieben find, wodurch die horizontale Lage 
der Hammerbahbn auf dem Amboß regulirt wird. Eine fernere 
Eigenthümlichkeit des Breithammers gegen einen gewöhnlidyen 
Schwanzhammier ift noch die, daß man der Prellplatte im Rai⸗ 
tel Hadern unterbettet, um einen fanftern Streich zu erzielen. 
Die Anzahl der Streiche per Minute ift 80 — 140. 

Durch die Bleichhige wird der nach Obigen vorbereitete Sen» 
fenzain, von der Spitze an bis ungefähr 4 Zoll hinter der Ham, 
in glühenden Zujland verfeßt; in diefem wird felber vorerft vom 
Breitenheiger mitteljt eined Handhammerd an der Epipe, und 
fodann noch vom Eßmeifter felbft, unmittelbar vor der Bearbei⸗ 
tung unter dem Hammer, von der Spige weiter herein dadurch 
abgebogen, daß lebterer, weldyer gerade vor dem Hammer figt, 
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mit dem glühenden Zain an eine Seite des Amboſſes ſchlaͤgt; 
hierauf nimmt der. Eßmeifter das Abgleichen unter dem Breitham⸗ 
mer vor, wodurch fchon der Rüden angedeutet wird, indem die 
angehende Senſe dadurch beiläufig die Geſtalt von Fig. 3ı erhält. 

Durdy die Mittelhige wird die hintere Hälfte des abgeglis 
henen Theiles zum Glühen gebracht, und diefer fofort unter dem 
Hammer ganz und fo ausgebreitet, wie Fig. 32 zeigt. 

Durch die Spiphige wird die vordere Hälfte deö abgegliches 
nen Theiled mit der Spitze erhipt und diefer fertig gebreitet , fos 
mit angefähr die Form, wie Fig. 33, erzielet. 

Endlich durch die Barthige wird der hintere Theil zum Glü: 
ben gebracht, die Senfe vom Eßmeifter nunmehr an der Spitz⸗ 
feite gefaßt, während fie in den vorigen drei Higen bei der Ham 
angegriffen wurde, und in diefer der Senſenbart, oder überhaupt 
der hinterfte Theil des Senfenblatted ausgebreitet, worauf die 
ganz fertig gebreitete Senſe, beiläufig mit dem Ausfehen der Fig. 
34 , der nächftfolgenden Arbeit, dem Abrichten übergeben wird. 

Ein Eßmeiſter mit feinem Sehilfen, dem Breitenheizer, kann 
in 10 bis 12 Stunden, welches die Dauer feiner täglichen Ars 
beitögeit ift, 150 bis 200 Stück Senfen breiten. Der Abbrand 
an Stahl dürfte 6 bis 7 Prozent, und der Kohlenverbrand per 
100 Pfund Zain, 30 bis 40 Kubiffuß leichter Kohlen betragen. 

Das Senſenabrichten. Diefe Arbeit wird mit einem 
eigens dafür geformten Handhammer vorgenommen, deilen eine 
Seite eine ebene Bahn, die andere aber eine ſcharfe Kante trägt, 
und hat dad Aufbiegen des Senfenrüdens, fo wie die gehörige 
Formirung der Senfenfpige zum Zwede. Behufs des Rüdens 
aufbiegend muß die Senfe am Rüden in dem Abrichtfeuer, einem 
ganz gewöhnlichen Fleinen Glühfeuer, zur NRothglühhige gebracht 
werden. In diefem Zuftande wird die Senfe mif der untern Flaͤche 
auf dem neben dem Abrichtfeuer befindlichen Amboß gelegt; nun 
wird mit der fharfen Seite des Abrichthammers dicht am Rüden, 
entlang dem Senſenblatte eingehauen, wodurch der Rüden fich 
auf und überbiegt, und dann ſchlaͤgt man den aufgebogenen 
Rücken mit der flahen Bahnfeite des Abrichthammers fogleich 
wieder nieder. Es fordert diefe Arbeit mit dem AbrichthHammer 
gleichfalls viele Geſchicklichkeit, und der fie vollbringende Mann, 


L 


| Steiermärfifhe Senfenfabrifation. 27 


der Abrichter, ift einer der wichtigern Arbeiter bei der Senſen⸗ 
fabrifation; auch fann fie nicht in einer Gluͤhhitze nad) der gan⸗ 
jen Rückenlaͤnge ausgeführt werden, fondern es wird dazu ein 
jweimaliged Glühen erfordert. Zur Bormgetung des Senfens 
ſpitzes, welche bloß in dem nöthigen Abbiegen deifelben und im 
Ansfchlagen der dabei am Blatte entftandenen Falten beſteht, ift 
eine dritte Glühhipe nothwendig, welche Arbeit, als die leichtere, 
vom Gehilfen des Abrichter6 ausgeführt wird, der auch dad Ans 
wärmen der Eenfen zn beforgen hat. 

Der Stahlverbrand, fo wie der Kohlenverbrauch bei diefer 
und allen den folgenden Arbeiten foll am Ende ſammariſch ange⸗ 
geben werden. 

Das Senfen-Gran s oder Srobhämmern Das 
Senſen-, Grau: oder (wie man es gleichfall8 nennt) Grobhäms 
mern folgt auf das Abrichten der Senfen, und wird unter einem 
Heinen Schwanzhbammer, dem fogenannten Kleinhammerl 
oder Polierbammerl, vorgenommen, welcher nur bo bis Bo 
Pfund fchwer iſt, eine 4 bis 4'/, Zoll lange, '/, 300 breite, fon» 
ver geichliffene Bahn, und bei 2 Zoll Hubhöhe hat, dagegen 
aber in der Minute mehrere hundert Schläge macht. Die Sen» 
fen werden für diefe Arbeit nur über einer fleinen Kohlengluth, 
auf einem eifernen Roſte liegend, etwas angewärmt, gerade fo 
viel, daß man felbe mit bloßen Händen faum einige Augenblide 
betaften kann, folglidy mit ledernen oder leinenen Fauſtflecken 
handhaben muß. Der Zwed diefer Arbeit, welche durch einen eis 
genen Mann, Kleinhbammerer genannt, beforgt wird, iſt 
bloß der, daß die von den einzelnen Streichen des ſchweren Breite 
hammers herrührenden Ungleichheiten des Senfenblattes mehr 
audgeglichen werden, indem das ganze Blatt unter dem Klein 
hammerl mehrmals überhämmert und dadurch geebnet wird „. die 
dabei angewandte Erwärmung der Senfen gefchieht nur aus Vors 
fiht gegen das Anfpringen des Senfenblattes, welches bei etwa® 
fprödem Stahl im ganz falten Zuitande viel eher erfolgen würde, 
als dieß bei angewärmten Senſen -der Fall feyn fann. — Die 
durch das Grauhaͤmmern geebneten Senfen fommen hierauf zum 

Befhneiden der Senfen, welche Arbeit von dem 
darnach benannten Befchneider, im Falten Zuflande, mit 
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einer an einem Klotze befeftigten Metallfchere vorgenommen wird, 
indem er die Senſe mit einer Hand regierer, mit der andern aber 
die Schere bewegt. Der Zwed des Beſchneidens ijt, dem duͤn⸗ 
nen Rande des Senſenblattes die richtige Bogenlinie zu ertheilen, 
was nur nach dem Augenmaß auf die eben erwähnte Weife bes 
werfitelliget wird, und wobei der Befchneider feinen andern Anhalt 
bat, als eine vor fich Hingelegte Senfe von gewünfchter Ger 
ſtalt. — Nach dem Beſchneiden folgt 

Das Zeihenfhlagen oder Merten der Sen 
fen, welches gewöhnlicdy aud) der Beſchneider verfieht, Behuf 
deifen wird das breite Senfenende mit der Ham in einem ganz 
gewöhnlichen Kleinfchmiedfeuer bid zur Rorhglühhige erwärmt, 
in dieſem Zuftande mit der Ham auf einen Amboß gelegt und daß 
Babrifzeichen aufgefchlagen ; ift dieß gefchehen, wird ſogleich die 
Ham aufgerichtet, indem man das Senfenblatt etwaß hindann 
fhlägt, um die gehörige Stellung der Ham zu erziveden. Hierauf 
pflegt man noch die durch das Befchneiden nach einer Seite etwas 
audgebogene Senfenfchneide wieder nieder zu [hlagen, — und 
nun fommt das fo weit vorgefchrittene Fabrikat zur 

Härtung der Senſen. Die für dad Härten nöthige 
Erhipung der Senſen wird gleichfalls in einem gewöhnlichen Klein- 
fchmiedfeuer vorgenommen, in welchem zum allmäligen Borwärs 
men mehrere Senfen neben einander eingelegt werden. Da aber 
die Gluth eines foldhen Feuers nicht die Länge eined Senfenblats 
tes hat und die Lebhaftigfeit derfelben überdieß in der Mitte, d.i. 
vor der Form, am größten ift: fo bleibt diefer mittlere Iheil des 
Feuers von den eingelegten Senfen unbefegt, um in diefem dann 
jede einzelne fchon vorgewärmte Senfe nad) ihrer ganzen Länge 
dadurch zur gleichförmigen entfprechenden Temperatur bringen zu 
fönnen,, daß man felbe mit einer Zange an der Ham gefaßt, fo 
lange darin aud= und eingieht, wobei man an den benöthigten 
Stellen mit der Bewegung etwas einhält, bis dad ganze Sen: 
fenblatt gleihförmig mit dem gewünfchten Slühgrade erfcheint. 
In diefem Zuftande wird die Senfe fhnell zu dem in der Nähe 
befindlichen KHärtetrog gebracht, dafelbit vorerfi noch die obere 
Seite des Blattes (indem man die Senfe mit der untern Fläche 
auf den Rand des Troges legt) geichwind von einem Gehilfen 
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mit einer eifernen Krüde überfahren, und fo fort in das aus flüf- 
figem Rindsunſchlitt beitehende Härtungzsmittel gelaffen. Nach 
weniger denn ı'/, Minuten wird die gehärtere, noch fehr warme 
Senſe aud dem Haͤrtetrog gehoben, bei der Ham gefaßt, mit 
der Spitze auf den Rand des Troged geftellt, mit einen entfpres 
hend ausgefchnittenen Rindenitüde (man pflegt Hierzu der Rinde 
vom Kirfhbaum gewohnheitöhalber den Vorzug zu geben) auf 
beiden Seiten dad adhärirende Härtungsmitsel abgeftrichen, darauf 
zur beifern Reinigung nody ein paar Mal in trockene Kohlenlöfche 
oder Sägelpäne gefloßen, dann über dem Haͤrtenfeuer wieder 
ganz wenig angewärmt, und nun fchnell mit der untern Fläche 
auf den Spiegel eines falten Wailers gefchlagen, wodurch der - 
anliegende Glühſpan großentheild entfernt wird. Diefer Härs 
tungsprozeß befchäftiget gleichzeitig 3 bi6 4 Mann , er gebt fehr 
raſch vor fi), und Dauert täglicy mit der erzeugten Partie Gens ' 
fen nur etlihe Stunden, weßhalb die ihn beforgenden Arbeiter 
auch andere Verrichtungen zu rollbringen haben. Der KHärtes 
trog wird von Eifen oder &tein hergeftellt, und dad im Beginn 
des Prozeiled durch Erwärmung flüjfig gemachte Unfchlitt bleibt 
dann durch die Erwärmung bei der Arbeit felbft fortwährend im 
flüffigen Zuftande. 

Über den Einfluß verfchiedener Fettarten ald Haͤrtungsmit⸗ 
tel.mangeln hierbei fpeziele Erfahrungen; Die fleiermärfifchen 
Senfenfabrifanten bedienen fich dazu ded Rindsunfchlittes, wobei 
fie nur fehen, daß ed vor dem Gebrauche gut ausgetrocknet ill, . 
weil ein Waſſergehalt deifelben in den &enfen mehr Sprünge, 
und ein zu flarfed Auffchäumen des flüffigen Fettes verurfachen 
wurde. Befondere Aufmerffamfeit wird aber auf die jeder Stahl⸗ 
gattung entfprechende Erhigung vor dem Härten verwendet; denn 
Senfen aus fehr hartem Stahle erzeugt, dürfeg nur eine anges 
bende Rothglühhige erhalten, während bei den aus weichen Stahle 
dargeftellten eine völlige Weißglühhige erforderlih if. — Auf 

das Härten folgt: 
Das Abfhaben der Senfen, deilen Zwed die Reis 
nigung des Senfenblattes von dem nody anhängenden Glühſpane 
it, um für die Darauf folgende Arbeit ein blanfes Stahlblatt zu 
erhalten. Diefe Reinigung des Senſenblattes wird auf der 
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Schabbank (einer gewöhnlichen Holzbank, in der etliche Eiſen⸗ 
flifte eingefchlagen find, zwifchen welchen die abzufchabende Senfe 
in fefter Lage erhalten werden fann) vermittelit eined aus Stahl 
gefertigten Schabeifens vorgenommen ; letzteres ift in einem an 
beiden abgebogenen Enden mit Heften verfehenen Eifenftäbchen, 
befefliget, um fogeitaltig mit beiden Händen bequem in entfpres 
hend fchiefer Stellung über das zu reinigende Senfenblatt ge» 
führe werden zu fünnen. Da diefe Arbeit wenig Übung erfordert, 
ift fie das SGefchäft der Lehrburfchen oder eined andern mindern 
Arbeiters. — Das blanfe Senfenblatt fommt nun zum 

Särben oder Ablaffen (Anlaſſen, Anlaufen) der 
Senfe. Zu dem Ende wird eine Partie gefchabter Senfen auf 
einen eifernen Roft gebracht , der ſich über einer Kohlengluth un 
ter einer Eile befindet. Auf diefem Nofte werden die Senfen vor⸗ 
gewärmt, und die vorderften derfelben, welche der Gluth am 
nächften find, laufen theilweife fhon etwas an. Um nun die 
gewünfchte Anlauffarbe zu erzielen, wird eine Senſe nach der ans 
dern mit einer Zange bei der Ham gefaßt, vom Nofte genommen 
(zugleich werden die hintern immer vorgerüdt und neue Partien 
von Zeit zu Zeit nachgetragen) und über einem daneben befindlis 
hen Glühfeuer fo lange hin» und hergeführt, bis die ganze Senſe 
gleihmäßig die gewürfchte Anlauffarbe erlangt hat. Je weicher 
der Senſenſtahl ift, defto geringer muß die Anlaufhige feyn, und 
eben fo umgefehrt. Die meilten fleiermärtifchen Senſen fann 
man ziemlich dunfelblau anlaufen laifen; einige aber, befonders 
die aus Färntnerifchem Stahle gefertigten, muß man ihrer größern 
Härte wegen fo weit gurüd feßen, daß fie fchon einen Schimmer 
ind Weiße befommen. 

Die fo gefärbten Senfen pflegt man fodann auf einem hoͤl⸗ 
gernen Stocke mit einem flachgebahnten Handhammer gleich zu 
richten, wenn fie fich bei der Härtung merklich verzogen haben 
follten, — und nun werden fie abermals dem Kleinhämmerer 
übergeben, welcher fie, wie das erftie Mal (nämlich beim Grau⸗ 
böämmern), über einer Kohlengluth anwärmt, bevor er fie zum 
Überhämmern unter dad Polirhammerl bringt. Diefe Are 
beit Heißt 

das Blaubämmern oder Poliren der Senfen, 
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und deflen Zweck iſt, dem Senfenblatte Politur zu geben; es 
muß Daher die Bahn des Polirhammerls, fo wie des Amboßes 
fehr glatt und mit abgerundeten Kanten gefchliffen erhalten wer- 
den. Da die Senfen diefer Arbeit im bereits gehärteten Zuftande 
unterworfen werden müjlen, fo entflehen dabei leicht Sprünge, 
wenn die Märtung und das Ablajien der Befchaffenheit des Stab: 
led nicht angemeſſen war, oder der Stahl überhaupt von fehr 
fpröder Natur it, oder die Senfen dabei nicht gehörig anges 
wärmt wurden, oder der Kleinhammerer die Zuflellung ded Pos 
lirbammerld und die Führung der Senſe unter dem Hammer 
nicht verfiehet ; außerdem aber gehören die dabei vorfommenden 
Sprünge zu den Seltenheiten. 

Auf das Blauhämmern folgt eine Arbeit, die bloß zur 
Bierde dienet, auch nicht bei allen Senfen vorgenonimen wird, 
und dieß ift 

das Hauender Senfen, dur welded auf dem Sen 
fenblatte gegen den Rüden zu, verſchieden gefrümmte oder fich 
freugende Hiebe eingehauen werden. Man ftellt diefe Einhiebe 
entweder mit einem Handhammer, oder zwedmäßiger mit einem 
ganz Meinen Schwanzhammer (dem fogenannten Haubanız 
merl) ber, deilen Bahn aus einer entfprechend geformten Kante 
beſtehet. 

Nach allen dieſen Arbeiten wird das ſchon nahe vollendete 
Fabrikat dem | 

Handhbämmern der Senfen übergeben, dad, wie 
fhon der Name verräth, in einer Bearbeitung mit Handhaͤmmern 
beftehet, und von 4 bis 6 Arbeitern, Handbämmerer ges 
nannt, verrichtet wird, welche mit ihren flählernen oder hölgers 
nen Amboßen in einer Reihe angeftellt find, und von denen einer 
dem andern in die Hand arbeitet. Der Zwed diefer Arbeit ift, 
jeder Senfe die genaue Biegung, Nidtung und Spannung zu 
geben, und zugleich alle einzelnen Mafern und matten Flecke, die 
der Polirhammer nicht befeitiget hat, fortzufhaffen; der hölzer: 
nen, fonfaven Amboße (oder eigentlicher Stöde) bedient man ſich 
meift bei erſteren Verrichtungen, der ftählernen, etwas fonveren 
Amboße aber bei legtern. Der erſt angeitellte Handhämmerer 
wärmt die Senfen über einer Kohlengluth vorerft etwas an, bevor 
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einer an einem Klotze befeſtigten Metallſchere vorgenommen wird, 
indem er die Senſe mit einer Hand regieret, mit der andern aber 
die Schere bewegt. Der Zwed des Befchneidens ijt, dem duͤn⸗ 
nen Rande des Genfenblattes die richtige Bogenlinie zu ertheilen, 
was nur nach dem Augenmaß auf die eben erwähnte Weife bes 
werfitelliget wird, und wobei der Befchneider feinen andern Anhalt 
bat, als eine vor ſich hingelegte Senfe von gewünfchter Ges 
ftalt. — Nach dem Beſchneiden folgt | 

Das Zeihenfhlagen oder Merten der Scn 
fen, welches gewöhnlidy auch der Befchneider verfieht. Behuf 
deifen wird das breite Senfenende mit der Ham in einem gang 
gewöhnlichen Kleinfchmiedfeuer bis zur Nothglühhige erwärmt, 
in diefem Zuftande mit der Ham auf einen Amboß gelegt und daß 
Babrifzeichen aufgefchlagen ; ift dieß gefchehen, wird ſogleich die 
Ham aufyerihtet, indem man das Senfenblatt etiwad hindann 
fhlägt, um die gehörige Stellung der Ham zu erzweden. Hierauf 
pflegt man noch die durch daB VBefchneiden nach einer Seite etwas 
audgebogene &Senfenfchneide wieder nieder zu [chlagen, — und 
nun fommt das fo weit vorgefchrittene Fabrikat zur 

Härtung der Senfen. Die für das Härten nöthige 
Erhipung der Senfen wird gleichfall8 in einem gewöhnlichen Klein: 
fhmiedfeuer vorgenommen, in welhem zum allmäligen VBorwär: 
men mehrere Senfen neben einander eingelegt werden. Da aber 
die Gluth eines foldhen Feuers nicht die Ränge eined Senfenblate 
tes hat und die Lebhaftigfeit derfelben überdieß in der Mitte, d.i. 
vor der Form, am größten ift: fo bleibt diefer mittlere Theil des 
Feuers von den eingelegten Senfen unbefegt, um in diefem dann 
jede’ einzelne fchon vorgewärmte Senfe nad) ihrer ganzen Länge 
dadurch zur gleichförmigen entfprechenden Temperatur bringen zu 
fönnen , daß man felbe mit einer Zange an der Ham gefaßt, fo 
lange darin aus⸗- und eingieht, wobei man an den benöthigten 
Stellen mit der Bewegung etwas einhält, bis dad ganze Sen⸗ 
fenblatt gleichförmig mit dem gewünfchten Gluͤhgrade erfcheint. 
In diefem Zuftande wird die Senſe ſchnell zu dem in der Nähe 
befindlihen Haͤrtetrog gebracht, dafelbft vorerft noch die obere 
Seite des Blatted (indem man die Senfe mit der untern Flaͤche 
auf den Rand des Troges legt) gefhwind von einem Gehilfen 
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mit einer eifernen Krüde überfahren, und fo fort in das aus flüf- 
figem Rindsunſchlitt beitehende Härtungsmittel gelaffen. Nach 
weniger denn ı'/, Minuten wird die gehärtere, noch fehr warme 
Senſe aud Dem Haͤrtetrog gehoben, bei der Ham gefaßt, mit 
der Spige auf den Rand ded Troges geftellt, mit einem entfpres 
hend ausgefchnittenen Rindenflüde (man pflegt hierzu der Rinde 
vom SKirfchbaum gewohnheitshalber den Vorzug zu geben) auf 
beiden Seiten dad adhärirende Härtungsmittel abgeftrichen, darauf 
sur beifern Reinigung noch ein paar Mal in trodene Koblenlöfche 
oder Sügelpäne gefloßen, dann über dem SHärtenfeuer wieder 
ganz wenig angewärmt, und nun fchnell mit der untern Bläche 
auf den Spiegel eines Falten Wailers gefchlagen, wodurd der 
anliegende Glühſpan großentheils entfernt wird. Diefer Härs 
tungoprozeß befchäftiget gleichzeitig 3 bi 4 Mann , er gebt fehr 
raſch vor fi), und dauert täglich mit der erzeugten Partie Sen 
fen nur etliche Stunden, weßhalb die ihn beforgenden Arbeiter 
audy andere Verrichtungen zu vollbringen haben. Der Härte 
trog wird von Eifen oder Stein hergeftellt, und das im Beginn 
des Prozeiles durch Erwärmung flüjfig gemachte Unfchlitt bleibt 
dann durch die Erwärmung bei der Arbeit felbft fortwährend im 
flüffigen Zuftande. 

Über den Einfluß verfchiedener Fettarten als Härtungsmit- 
tel. mangeln hierbei fpeziele Erfahrungen; Die fleiermärtifchen 
Senfenfabrifanten bedienen ſich dazu des NRindsunfchlittes, wobei 
fie nur fehen, daß e6 vor dem Gebrauche gut ausgetrodnet iſt, 
weil ein Waffergehalt deifelben in den Seuſen mehr Sprünge, 
und ein zu ftarfed Auffhäumen des flüffigen Fettes verurfachen 
würde. Befondere Aufmerffamfeit wird aber auf die jeder Stahle- 
gattung entfprechende Erhipung vor Dem Härten verwendet; denn 
Senſen aus [ehr hartem Stahle erzeugt, dürfeg nur eine anges 
bende Rothglühhige erhalten, während bei den aus weichem Stable 
dargeſtellten eine völlige Weißglübhige erforderlih it. — Auf 

das Härten folgt: 
j Das Abfhaben der Senfen, deſſen Zweit die Rei⸗ 
nigung ded Senfenblattes von dem nody anhängenden Glühfpane 
ift, um für die darauf folgende Arbeit ein blankes Stahlblatt zu 
erhalten. Diefe Reinigung des &enfenblattes wird auf der 
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Zweck diefer Blätter füglicy geffattete, fo kann die Erzeugung der 
Sicheln und Strohmefler, vermöge ihrer großen Ahnlichkeit mit 
der Senfenfabrifation, mit wenigen Worten genügend bezeich- 
net werden. 

Es wurde fo eben am Ende der Senfenfabrifationd:Befchreis 
bung erwähnt, daß aus den fo genannten Abafen der Genfen 
theilweife Sicheln erzeugt werden ; dieſes ift nämlid) bei ſolchen 
Abafen möglih, die nur am hintern Theile einen Sprung oder 
einen andern Mangel erlitten haben, der fie ald Senfen unbrauch⸗ 
bar macht, während der vordere Theil gut geblieben ift. Ilm eine 
ſolche Senfen- Sichel, wie fie auf den Babrifen genannt werden, 
darzuftellen, wird die Ham der Abafe gänzlich, und der hintere 
Theil des Blatted in fchiefer Richtung weggehauen, wie Fig. 35 
zeigt. Der Rand-des fchief abgefchnittenen Blatttheiled wird nun 
mit einem Handhammer, im erhigten Zujtande, gegen den Rücken 
zu übergebogen und niedergefchlagen, um Daraus dad Heft’ der Si⸗ 
chel, den fo genannten Angel, zu formiren; hierauf wird der 
noch übrige Theil der Senfe geglüht und mit einen Handhammer 
abwechfelnd abgebogen, und fogleich wieder die dabei eutſtande⸗ 
nen Blattfalten ausgefchlagen, welches Verfahren bei wiederhols 
ten Glühhigen fo lange fortgefegt wird, bis der gewünfchte Bo⸗ 
gen der zu erjeugenden Bichelform erreicht worden ift. Die fo 
erzeugten Eichelu haben bezüglich ihrer äußern Geſtalt zwar nicht 
immer das befte Audfehen, aber ihre innere Güte wird die der 
eigens angefertigten Sicheln meiftend übertreffen, wie aus dem 
Nachfolgenden fogleich erhellt. 

Jede gute Sichel befteht gleich einer Senfe aus Schneid⸗ 
und Rückenzeug; es werden aber auch viele Sicheln nur aus Mock 
angefertigt. In beiden Faͤllen wird haͤufig nur eine Gaͤrbung des 
Zeuges vorgenommen, indem man gleich die erſte Garbe aus den 
Mods oder Garbſchienen fo zuſammenfetzt, daß auf einer Seite 
die Stahl: (oder beilern Mod =) Schienen, auf der andern aber 
die Mods (oder überhaupt die mehr eifenfhüjligen) Schienen zu 
liegen fommen ; die fo geflaltete Garbe wird nad) dem erfolgten 
Ganzmachen fogleich zu den Flammen ausgeredt, die unmittels 
bar zu den einzelnen &Sichelbrödeln verwendet werden. Sollen 
. aber befonderd gute Sicheln erzeugt werden, fo müflen die Bröceln 
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dafür nad) der Art die Senfenbrödeln darzuftellen, erzeugt were 
den, und zwar gefchieht dieß dann auf jene Weife, bei welcher 
Schneid⸗ und Rüdenzeug ſchon in den Flammen zufammenges 
ſchweißt erfcheinen. 

Das Sichelzainen wird mit einer Glühhitze vollendet, und 
deßhalb fann man die einzelnen Sichelzaine unmittelbar von den 
erzeugten Slammen abzainen, indem jeder einzelne Zain erſt nach 
feiner Vollendung von der Flamme abgeſetzt wird, wie eö in der 
That oft gefchieht. Nach dem Abzainen folgt dad Spiginachen 
und Biegen; die Anfertigung des Angeld folgt in der Regel aber 
fpäter, indem meiftene der abgebogene Zain gleich dem Breiten 
übergeben wird. 

Das Sichelbreiten wird in zwei Glühhitzen vollendet, und 
der Eßmeifter figt dabei nicht, wie bei den Senfen, vor dem 
Breithammer, fondern auf einer Seite deffelben; es bleibt daher 
immer ein und diefelbe Kante ded Breithammers dem Rüden der 
Eichel zugekehrt, und diefer Umſtand macht es zuläßig, daß die 
Bahn des Breithammers, ähnlich der Sichelform, halbmondförs 
mig gebogen ift, was die Kormirung der Sicheln fehr erleichtert. 

Die fernern Arbeiten, als das Abrichten, dad Grauhaͤm⸗ 
mern, dad Befchneiden und Merken der Sicheln, haben mit des 
nen bei der Senfenfabrifation die größte Ähnlichfeit, nur nimmt 
man felbe bei den Sicheln nicht fo genau, und fie bedürfen diefers 
wegen feiner nähern Befchreibung ; bloß der Unterfchied tritt beim 
Merken der Sicheln ein, daß unmittelbar vor demfelben dad Aus⸗ 
fertigen des Angeld vorgenommen wird, während es bei den 
Senſen nur des Richtigftellens der fchon gefertigten Ham bedarf, 
und felbft diefes erit nach dem Merken gefchieht. Auch die auf 
das Merken noch folgenden Arbeiten, als: die Hartung, daB 
Abſchaben, das Faͤrben oder Ablaifen, das Blauhaͤmmern, das 
Handhämmern und Schleifen, werden bei den Sicheln in ganz 
äbnlicher Art, wie bei den Senſen vorgenommen, bieten mithin 
kaum einen bemerfenswerthen Unterfchied. Alle diefe Arbeiten, fo 
wie die vorher erwähnten, find bei dem Darftellen der Sicheln 
leichter und fchneller abgethan, als bei den Senſen, theild weil 
eine Sichel an und für fich Meiner ift, theils aber weil man bei 
den Sicheln nicht die Genauigkeit in Sorm, Spannung, Härte, 
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und im ganzen Anfehen beachtet oder fordert, wie bei den 
Senſen. 

Bei der Sichelfabrikation kann dad Perſonal, aud den zus 
letzt angeführten Gründen, um etliche Mann geringer ſeyn, als 
bei der Senſenerzeugung, und mit dieſer kleinern Arbeiterzahl 
wird in einem Tagwerke dennoch eine bedeutend größere Anzahl 
Sicheln gefertiget. 

Bei den Strohmeijern wäre rücfichtlid) ded angewandten 
Zeuges, der Gaͤrbung und Brödelerzeugung ganz dadfelbe auf: 
zuführen, was bereits in dem Vorausgeſchickten bei der Senſen⸗ 
fobrifation erörtert worden ift; nur fallen die einzelnen Brödel 
für die Etrohmeffer, wie ſich dad aus dem größern Gewichte der 
Strohmeſſer von felbft ergibt, verhältnigmäßig viel ſchwerer aus. 
Das Zainmachen, oder wie man dieß bei den Strohmeſſern nennt, 
das Schrötmachen, gefchieht wie bei den Eenfen in zwei 
Hitzen, von denen der Heizer die fo genannte Schwingen hitz, 
der Hammerfchmied aber die Angelhig erzeugt, und mit felber 
auch die betreffende Schmiedung verrichtet *). Eben fo erfolgt das 
Breiten der Strohmeſſer in vier Hitzen, und zwar in den beiden 
erften das Abgleichen mit der Angelhige und dad Abgleichen mit 
der Schwingenhige, und in den beiden legten das Schwingenhig- 
breiten und das Angelhigbreiten ; dabei wird das Strohmeſſer in 
den beiden Angelhigen an dem Schwingenende, bei den zwei 
Schwingenhitzen aber am Angelende gefaßt, fomit werden, wie 
bei dem Senfenbreiten, beide Kanten des Breithammers dienflbar, 
der auch ganz die Einrichtung wie für die Senſenerzeugung hat. 

Der Rüden bei den Strohmeffern wird aber nicht, wie bei 
den Senſen und Sicheln, übergebogen, fondern er verbleibt in 
der beim Breiten erhaltenen Lage ; daher fällt bei den Strohmef: 
fern das Abrichten weg, und an deilen Statt wird bei denfelben 
an dem einen Ende dad Schwingenmachen mit den Durchlöches 
rungen und dafelbft zugleid auch dad Schlagen des Fabrikzei⸗ 





*) Unter Angel verftept man bei den Strohmefiern nämlich, fo wie 
bei den Eichein das Heftende, und unter Schwinge daß entgegen« 
geſetzte Ende, in welchem die Löcher gefchlagen werden müflen, die 
feiner Zeit beim Gebrauce des Strohmeffers zu deffen Befeſtigung 
dienen; daher obige Benennung der Hitzen. 


Rheinische Senfenfabrikation. 37 


hend, und am andern Ende dad Ausangeln (Angelmachen) vor- 
genommen. 

Das Srauhämmern, Befhneiden (jedoch ohne Merken, wels 
ches ſchon früher gefchehen ift), Härten, Abfchaben, Bärben (war 
bei die Härte aber weniger zurüdgefegt wird), Blauhämmern, 
Handhämmern und Schleifen wird. bei den Strohmeſſern wieder 
ganz in ähnlicher Art wie bei den Senfen vollbracht. 

Bei Erzeugung der Strohmeffer ift demnad) ein gleiches 
Perfonale wie bei der Senfenfabrifation befhäftigt, und es wird 
auch auf den meilten Senfenfchmieden mit der Erzeugung der 
Senfen und Strohmeſſer abgewechfelt, je nahdem gerade daß 
Begehr für den einen oder den andern Artikel it, wogegen die 
Sichelfabrikation nicht felten auf eigenen Fabriken betrieben wird, 
und viele Senfenfchmiede ſich Damit gar nicht befchäftigen. Immer 
aber bilder die Kabrifarion der Sicheln und Strohmeſſer, wie 
(don gleidy anfangs erwähnt worden ift, gegen jene der Senfen 
einen untergeordneten Zweig diefer Gefammtfabrifation, 
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Nachdem die rheinifhe Senfenfabrifation im Ganzen mit 
der fteiermärkifchen viele Ahnlichkeic hat, fo follen im Nachfol—⸗ 
genden nur mehr die bezeichnenden Unterfchiede der erflern von 
der lehtern hervorgehoben werden, um unnöthige Wiederholun: 
gen gu vermeiden. 

Der erſte und weſentlichſte Unterfchied, welcher fchon irn 
Vorhergehenden berüßrt wurde, befteht in dem Senfengeug, und 
dieſer iſt es, der die hauptfächlichften Abweichungen iv. der Bas 
brifation felbft bedingt. Der rheinifhe Senfenzeug "Jeftcht naͤm⸗ 
lich aus Edelftahl, einer Rohftahlforte, die d« m äußeren Ans 
fehen nach vom fleiermärfifchen Rohſtahl, Wie er zur Senfenfa: 
brifation verwendet wird, nicht zu unterſcheeiden ift; fernerd aus 
Mittelkühr, einer weichern Robfto’stforte, die vom fleiermär- 
kiſchen Mod äußerlich) aber dadurck, unterfchieden ift, daß in fels 
ber nicht fo viele einzelne Eiſenadern zu fehen find, indem die ges 
ringere Härte des Mittel” ihres mehr gleichförmig vertheilt ift, 
während der Mod Fueiftend ein harter Stahl mit eingemengten 
einzelnen, ſchar⸗ begrenzten Eifenadern iſt, ein Unterfchied, der 
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durch die Verfchiedenheit des Stahlfrifchprozelles bedingt wird; 
endlich aus reinem, weichem Eifen, welches bei der fleiermärs 
kiſchen Senfenfabrifation gar nicht in Anwendung fommt. 

Ein fernerer Unterfchied in den verwendeten Nohmaterialien 
obwaltet noch in dem angewandten Brennmateriale; denn wäh- 
rend die fleiermärfifche Senfenfabrifation (mit wenigen lofalen 
Ausnahmen in neuerer Zeit, und diefe nur bei einzelnen Arbeis 
ten) bei Holzfohlenfeuer betrieben wird, bedient fich die rheinifche 
Genfenfabrifation (ebenfalls mit einigen Tofalen Ausnahmen, und 
auch diefe nur theilweife) durchaus der Steinkohle. Verſuche 
fcheinen jedoch dargethan zu haben, daß dieſe Werfchiedenheit des 
Brennmateriales, gute Steinfohlen vorausgefeht, Beinen weſent⸗ 
lichen Unterfdied in dem Fabrikate zur Folge hat; nur werden 
dadurch ander gebaute Feuerherde oder Ofen bedingt oder raͤth⸗ 
lich, wie im Nachfolgenden angeführt werden foll. 

Edelitahl und Mittelkühr werden auf gleiche Weife, wie der 
ſteiermärkiſche Senſenzeug abgefhient, die Schienen ſogleich ges 
bärtet, und darauf im erfalteten Zuflande nad) den Audfehen 
der Bruchflächen nochmals fortirt. In dem Ausſehen der gehär« 
‚teten Schienen tritt aber zwifchen dem rheinifchen und dem ſteier⸗ 
märfifchen Stable der erfte wahrnehmbare Unterfchied ein; denn 
die gehärteten Schienen von gutem fleiermärfifhen Stahl fehen 
an den Kanten und an den fchmalen Seiten gan; glatt und fil« 
berweiß aus, indem durchaus Feine Neigung zum Anfpringen, 
zu Hartborften oder Kantenrijfen wahrzunehmen ift, und der Glüh: 
fpan fi von der glatten Oberfläche des gehärteten Stahles rein 
ablöfen, abfchälen kann; dagegen fehen die gehärteten Lamellen 
(Schienen) des rheinifhen Stahled an den Kanten und fchmalen 
Seiten völlig, ohne Ausnahme, ſchwarz und rauh aus, ja laffen 
bisweilen ſchon mit freien Augen bedeutende und viele Kantenriſſe 
erfennen, ſtets aber durch eine Qupe gefehen, zeigen fie mehr oder 
weniger feine Rißchen, in welchen Glühfpantheilchen eingeflemmt 
find. Es iſt diefer mit Befimmtheit hervortretende Unterfchied 
um fo merfwürdiger und beachtendwerther, da gleichzeitig in dem 
Ausſehen der Bruhflähen, d. i. int Stahlforne der Schienen 
Beine DVerfchiedenheit wahrzunehmen iſt, und eben genannter Uns 
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terſchied durch das Raffiniren (Bärben) nicht behoben werden 
fann ®). 

Das Zufammenfepen der Barden für den Raffinirprogeg ift 
vor dem fleiermärfifhen Verfahren wefentlich verfchieden. Zu 
unterfl in die Sarbe fommt nämlich eine ftarfe Eifenfchiene, darauf 
kommen etliche ſchwaͤchere Schienen von Mittelführ, und zu oberfi 
einige ſchwache Schienen von Edeljtapl zu liegen; es macht dem⸗ 
nach von den drei Beſtandtheilen der Garbe der Edelftahl den 
Heiaften, das Eifen aber den größten Antheil aus. Die fo zus 
fammengefegte Garbe wird in das Raffinirfener gebracht, nad» 
dem in felbem die friſch aufgegebenen Steinfohlen vorerft abges 
raucht find, fich zu einem Klumpen zufammengebaden haben, und 
in deifen Mitte die nöthige Höhlung für die einzubringende Garbe 


°) Es it nicht zu bezweifeln, daß Diefe Sprödigkeit oder Neigung 
zum Rothbruche des rheinifhen Stable von irgend einer beiges 
mengten Unart hereührt ; denn wären es gewöhnliche Hartborften, 
fo müßten felbe Durch den Gärbeprozeß befeitiget werden koͤnnen. 
Shen fo zeigen alte Erfahrungen und die hemifhen Analyfen des 
Herrn Stengel, daß eine Beimengung von Kupfer ein ſolches 
Berhalten bewirken kann; aber es dürfte fo ziemlich außer Zweifel 
ſeyn, daß das Kupfer nicht die einzige Unart fey, welde ein ſolches 
Verhalten herbei führen kann und in der Prazis wirk lich herbei 
führet. 

Eine Ddiefen Unterfchiede ähnliche Erſcheinung, die gleichfalls 
auf eine größere Sproͤdigkeit desjenigen Stahlet deutet, der aus 
rheinifhem Roheiſen erzeugt wird, tritt fhon beim Stahlfriſchen 
fel6 ein, wie ſich Schreiber dieles zu Rohe im Siegen'ſchen 
perfönlich überzeugte ; denn bei ein und demjelben Srifchverfagren, 
gleichviel ob rheinifch oder ſteiriſch, ift der Stahl aus rheinifchem 
Noheiſen viel fchwerer zu fchmeißen, ganz zu maden, als der aus 
ſteiermaͤrkiſchem Roheiſen, und bei dem Ausfcgmieden des erfteru 
tritt ein eigentbümliches Funkengeben ein, gang Dasfelbe, wie man 
es auch in Steiermar? auf mehreren Stahlfrifhhütten fehen Kann, 
die Noheiſen aus unreinen, unverwitterten Spatheifenfteinen erbla« 
fen, zu verfrifhen haben. — Dem gutartigen Verhalten des vom 
ſteiermaͤrkiſchen Erzberge abſtammenden Stahles kann das Verhal⸗ 
ten desjenigen Stahles mit Recht an die Seite geſtellt werden, 
der von den Erzen (vermitterte Spatheifenfteine) des Knappenber⸗ 
ge® bei Hüttenberg in Kärnten abftammt, und der gleichfalls in des 
deutender Auantität auf Senfen verarbeitet wird. 
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bergeftellt ift; oder wo man weniger badende Steinkohlen oder 
ſchon fertige Koaks in Anwendung bringt, da bedient man fi) 
Durch Mauerwerk gefchloffener, Meiner Ofen, der in England 
fogenannten Hollowfires. 

Dad Sanzmachen der fhweißenden Barbe unter dem Ham⸗ 
mer gefhieht auf gewöhnliche Art, eben fo dad Ausreden zur 
Flamme; aber die auögeredite Bärbflamme wird Dann aufder Seite 
der Eifenfchienen in ihrer mittlern Länge über die Hälfte einges 
bauen, um felbe fofort auf der Stahlfeite überbiegen zu koͤnnen, 
in welchem Zuftande fie abermals in das Naffinirfeuer gebracht, 
wieder gefchweißt und zur Flamme audgeredt wird, welche nun⸗ 
mehr ſchon zwei Mal gegärbten Zeug enthält. Nach diefer zweis 
ten Bärbung befindet fi) auf beiden langen Seiten der etwas flach 
. geſchmiedeten Flamme eine Lage Eifen, unter beiden diefer äußern 

Lagen eine Schihte Mittelführ, und in der Mitte eine doppelte 
Lage Edelftahl, wie fich diefes aus der eriten Zufammenfeßung 
der Garbe und dem Überbiegen der erften Gärbflamme von felbft 
ergibt. Won den fo befchaffenen Flammen werden dann die eins 
zelnen Senfenbrödel nady Bedarf abgehauen. Bei dem hierauf 
folgenden Senfenzainen muß die Schmiedung fo vorgenommen 
werden, daß die flachen oder langen Seiten des Senfenzaines 
mit den langen Seiten der Senfenbrödel übereinftimmen, damit 
die mittlere Dicke des Zained aus Stahl, die beiden äußern La⸗ 
gen aber aus Eifen beftehen, — eine Anordnung, die nunmehr 
von felbit bis zur fertigen Senſe erhalten bleibt. 

Die ferneren Arbeiten der Senfenfabrifation, ald: das Brei⸗ 
ten, Abrichten, Grauhaͤmmern, Beſchneiden, Merken, Härten, 
Abfchaben, Färben, Blauhänmern, Handhämmern (oder Schnitt: 
ſchlagen) und das Schleifen der Senfen werden zwar nicht immer 
in der angeführten ftsiermärfifhen Ordnung, auch nicht ganz 
genau in derfelben Art vollbracht, bieten jedoch im Vergleiche mit 
diefen Verrichtungen bei der fteiermärfifchen Senfenfabrifation fo 
wenig Abweichendes, daß diefed bei einer allgemeinen Beſchrei⸗ 
bung, wie für den vorliegenden Zweck, füglich übergangen wers 
den fann; nur des neuern Verfahrens in der Marf bei dem Haͤr⸗ 
ten der Senſen und des Blaufärbend mit Sand fang allenfalls 
Erwähnung geſchehen. Erſteres befteht darin, daß die zu erhigen« 
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den Senſen in eine Art Flammenofen gebracht werden, in wel⸗ 
chem die ganze Senſe ohne vieler Nachhilfe zu einer gleichfoͤrmi⸗ 
gen Temperatur gebracht wird, — ein Verfahren, welched be⸗ 
ſonders bei der rheiniſchen Senfenfabrikation, welche, vermoͤge 
der eiſernen Umhüllung des Stahlblattes, rückſichtlich des Hitz⸗ 
grades für die Haͤrtung weniger delikat ift*), nachahmungswerth 
ſcheint; letzteres beſteht darin, daß die abzulaſſende Senſe, an⸗ 
ſtatt über einem Kohlenfeuer ſo ſtark erhitzt zu werden, bis die 
gewünſchte Farbe zum Vorſchein kommt, mit heißem Sande bes 
ſtreut oder zu wiederholten Malen durch denſelben gezogen wird, 
bis die beabſichtigte blaue Anlauffarbe hervorgebracht iſt, — ein 
Verfahren, das vorzugsweiſe beim Gebrauch der Steinkohlen vor⸗ 
theilhaft iſt; das Erhitzen des Sandes geſchieht hierbei in einer 
eiſernen Schale, unter welcher ein Feuer unterhalten wird. 


— 
% 


Die deutfhe Senfenfabrifation, wie felbe in England aus: 
geübt wird, hat zwar große Ähnlichkeit mit der fleiermärkifchen, 
indem jede Senſe aus Schneidzeug, Zementftahl, Nüdenzeug 
und Eifen zufammengefegt wird; allein die fonftige Befchaffen- 
heit der englifchen Senfen ift denn doch den rheinifchen mehr ger 
nähert als den fleiermärfifhen, Zur Erzeugung guter Senſen 
wird ſchon einmal gegärbter Zementftahl angewandt, für ordinäre 
aber ungegärbter, welcher alfo bloß der Schweißhipe beim Zur 
fammenfchweißen mit dem Eifen unterzogen wird. 





*) Als Beweis, dag man die Härtung bei der rheinifchen Fabrikations⸗ 
methode wirklich mit weniger Umſicht betreibt, als es in Steiers 
mark geichieht, Bann hier die Thatfache angeführt werden, daß man 

“auf einer Senfenfabrit zu Hagen in Weſtphalen, in Gegenwart 
Des Verfaſſers, bei 6 Stück Neichsfenfen den Verſuch machte, felbe 
mit rbeinifhem Stahle auf fteiermärkifche Art darzuftellen, bei weis 
dem Berfuche alle 6 Stück Ausfhuß wurden ; dagegen, von dena 
felben unter Einem dargeftellten Senfenbroden wurden 3 Stüd 
auf einer Senſenfabtik in Steiermark zur gleichen Senfenforte vers 
arbeitet, und alle 3 Etüd fielen dem äußern Anfehen nach unta« 
delhaft aus. Allerdings mögen auf dieſes Nefultat mehrere Ums 
ftände Einfluß genommen haben, der wichtigſte war aber ficher in 


der Särtung gelegen, 
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Eine Befchreibung der Senfen-, Sichel⸗ und Strohmeſſer⸗ 
fabrifation, wie felbe in England ausgeführt wird, befindet ſich 
in Dr. Cardner’$ Cabinet-Cyclopaedia. Vol. II. P. 49 — 
59, aber freilich fehr mangelhaft. 

| BD. Zunner. 


Siebe. 


Dee Zweck der Siebe — Trennung pulveriger Körper u. dgl. 
in gröbere und feinere Theile, oder Abfonderung feſter Körper 
von Slüffigkeiten — ift allgemein befannt. Um demfelben zu ges 
nügen, befteht ein Sieb aus einer mit größeren oder Eleineren Off: 
nungen verfehenen dünnen Släche, welche des bequemen Gebrauchs 
wegen in der Regel in einen Rahmen gefaßt oder mit einem em⸗ 
porftehenden Rande umgeben ill. Den eigentlihen Sieben nahe - 
ftehen gewille Geräthe von ähnlicher Befchaffenheit aber abwei⸗ 
hender Auwendung, wie namentlich die Mundftüde an Gießkan⸗ 
nen, Badebraufen zc., welche nur zur Zertheilung des durch fie 
audfließenden Waſſers in viele feine Strahlen dienen, und vers 
fhiedene Arten Bitter, welche zum Zudecken von. Schüffeln ꝛc. 
benugt oder vor Senfterfcheiben befeftige werden, theils um Sn» 
fetten abzuhalten, theils zum Schuge des Glaſes, theild endlich 
um dad freie Durchfehen zu verhindern. Zu diefen eben gedach« 
ten mannichfaltigen Zweden gebraucht man fehr oft wirkliche Siebe, 
welchen dadurch nur eine von ihrer eigentlichen Beflimmung ver: 
fhiedene Nupungsart zu Theil wird. 

Die Materialien, woraud Siebe verfertigt werden, find 
böchft verfchiedenartig; die Orundlage ihrer Darftellungdweije 
ift von doppelter Art. In den meiften Sällen werden fie durch 
Verfhlingung (Weben, Flechten ꝛc.) von Fäden oder faden⸗ (auch 
ftreifen:) förmigen Körpern hervorgebracht: Drahtſiebe, Haar: 
fiebe,, feidene, baummollene, wollene, hölzerne Siebe. Weniger 
häufig, aber doch. nicht unwichtig ift die andere Methode, wonach 
Platten eined geeigneten Stoffes durch Heraußfchneiden oder Herz 
außfchlagen Feiner Theilchen mit Löchern von angemeffener Größe, 
Geſtalt und Anordnung verfehen werden: Blech⸗ und Pergament: 
Siebe. Hiermit ift zugleich die Zerfällung dieſes Artikels in meh⸗ 
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rere naturgemäße Abtheilungen gegeben, weil faft immer ein vers 
fhiedened Material der Siebe auch eine eigenthümliche Verferti⸗ 
gungsart begründet. 


J. Drahtſiebe. 


Man verarbeitet zu Sieben — hoͤchſt ſeltene Ausnahmen 
etwa abgerechnet — keine anderen Drahtgattungen als Eiſen⸗ 
und Meſſingdraht. Dennoch ſind die Drahtſiebe außeror⸗ 
dentlich manuichfaltig, ſowohl nad) der Feinheit der angewende⸗ 
ten Drähte, als nad) der Weiſe, wie fie zu einer Flaͤche vers 
bunden werden. Sn letzterer Beziehung hat man gewebte, 
geftridte (oder geflochtene), geftredte und gelegte 
Drahtſiebe zu unterfcheiden. 


A) Dewebte Drahtſiebe. 

Zur Verfertigung derfelben dient Eifen» oder Meflingdrapt, 
gewöhnlih im ausgeglühten (dadurch erweichten) Zuftande, öfs 
ters auch ungeglüht. Das Gewebe entfteht aus parallel liegenden 
Längen» und Querdrähten, von welchen Lebtere die Erfteren rechts 
winfelig durchkreuzen, wie dieß hinfichtlich des Aufzuges und Eine 
ſchlages bei Leinwand und anderen gewebten Stoffen der Fall ifl. 
Der Regel nad, find die Einfchlagdrähte von der nämlichen Feinheit 
und eben fo weit von einander entfernt, als die Aufzugdrähte; 
die Öffnungen des Gewebes alfo quadratifh. Die Verfchlingung 
des Einfchlage® mit dem Aufzuge iſt felten anders als von der 
Art, wie fie bei der Leinwand und den übrigen glatten Gewes 
beu vorfommt ; doch werden auch geföperte Drahtfiebe vers 
fertigt, von welchen unten etwas Näheres anzuführen Gelegen⸗ 
beit ſeyn wird. Se Heiner die Öffnungen des Siebes find, je en⸗ 
ger alſo die Drähte beiſammen liegen, deſto dünner find Letztere 
auch. Hinſichtlich der Geſtalt, in welcher die Drahtſiebe verfer⸗ 
tigt und zum Verkauf geliefert werden, findet ein weſentlicher 
Unterſchied Statt. Ehemals, da noch die Anwendung der Draht⸗ 
gewebe auf die Benutzung zu runden Sieben für Haushaltungen, 
Fabriken rc. eingefchränft war, wurden nur einzelne Siebbö- 
den in Geſtalt freisrunder Scheiben gewebt, und diefe Erzeu⸗ 
sung macht den Gegenſtand des eigentlihen Sie bmacher⸗Ge⸗ 
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Eine Beſchreibung der Senſen⸗, Sichel⸗ und Strohmeſſer⸗ 
fabrikation, wie felbe in England ausgeſührt wird, befindet ſich 
in Dr. Lardner’& Cabinet-Cyclopaedia. Vol. II. P.49 — 
59, aber freilich ſehr mangelhaft. 

P. TZunner. 


Siebe. 


Dee Zweck der Siebe — Trennung pulveriger Körper u. dgl. 
in gröbere und feinere Theile, oder Abfonderung felter Körper 
von Slüffigfeiten — ift allgemein befannt. Um demfelben zu ges 
nügen, befteht ein Sieb aus einer mit größeren oder fleineren Off⸗ 
nungen verfehenen dünnen Släche, welche des bequemen Gebrauchs 
wegen in der Regel in einen Rahmen gefaßt oder mit einem em» 
porfiehenden Rande umgeben it. Den eigentlihen Sieben nahe - 
ftehen gewiſſe Geraͤthe von ähnlicher Befchaffeuheit aber abwei- 
heuder Auwendung, wie namentlich die Mundftüde an Gießkan⸗ 
nen, Badebraufen zc., welche nur zur Zertheilung des durd) fie 
ausfließenden Waſſers in viele feine Strahlen dienen, und vers 
fhiedene Arten Bitter, welche zum Zudeden von. Schuffeln ꝛc. 
benugt oder vor Seniterfcheiben befeitige werden, theild um In⸗ 
fetten abzuhalten, theild zum Schuge des Glaſes, theild endlich 
um das freie Durchfehen zu verhindern. Zu diefen eben gedach« 
ten mannichfaltigen Zwecken gebraucht man fehr oft wirkliche Siebe, 
welchen dadurch nur eine von ihrer eigentlichen Beflimmung ver: 
fhiedene Nugungsart zu Theil wird. 

Die Materialien, woraud Siebe verfertigt werden, find 
böchft verfchiedenartig; die Grundlage ihrer Darftellungsweije 
ift von doppelter Art. In den meiften Sällen werden fie durch 
Verfhlingung (Weben, Slechten ıc.) von Fäden oder faden- (auch 
ftreifen:) foͤrmigen Körpern hervorgebracht: Drahtfiebe, Haar: 
fiebe, feidene, baummollene, wollene, hölzerne Siebe. Weniger 
häufig, aber doch.nicht unwichtig ift die andere Methode, wonach 
Platten eines geeigneten Stoffes durch Derausfchneiden oder Her⸗ 
ausfchlagen Kleiner Theilchen mit Löchern von angemeffener Größe, 
Geſtalt und Anordnung verfehen werden: Blech⸗ und Pergament: 
Siebe. Hiermit ift zugleich die Zerfällung diefes Artikels in meh⸗ 
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rere naturgemäße Abtheilungen gegeben, weil faft immer ein vers 
fhiedenes Material der Siebe auch eine eigenthümliche Verferti⸗ 
gungsart begründet. 


L Drahtſiebe. 


Man verarbeitet zu Sieben — hoͤchſt feltene Ausnahmen 
etwa abgerechnet — feine anderen Drabtgattungen ald Eiſen⸗ 
und Meffingdrapt. Dennoch find die Drahtſiebe außeror⸗ 
dentlih mannichfaltig,, ſowohl nach der Beinheit der angewendes 
ten Drähte, ald nad der Weile, wie fie zu einer Släche vers 
bunden werden. In legterer Beziehung hat man gewebte, 
geftridte (oder geflochtene), geſtreckte und gelegte 
Drabtfiebe zu unterfcheiden, 


A) Bewebte Draßtfiebe. 

Zur Verfertigung derfelben dient Eifen» oder Meflingdrabt, 
gewöhnlih im audgeglühten (dadurch erweichten) Zuftande, öfs 
terö auch ungeglüht. Das Gewebe entfteht aus parallel liegenden 
Längen» und Querdrähten, von welchen Leptere die Erfteren rechte 
winfelig durchkreuzen, wie dieß hinfichtlich des Aufzuges und Eins 
ſchlages bei Leinwand und anderen gewebten Stoffen der Fall ift. 
Der Regel nad) find die Einfchlagdrähte von der nämlichen Feinheit 
und eben fo weit von einander entfernt, ald die Aufzugdrähte; 
die Offnungen des Gewebes alfo quadratifh. Die Verfchlingung 
ded Einfchlaged mit dem Aufzuge ift felten anders als von der 
Art, wie fie bei der Leinwand und den übrigen glatten Gewe⸗ 
beu vorfomme ; doch werden auch geföperte Drahtfiebe vers 
fertige, von welchen unten etwad Näheres anzuführen Gelegen⸗ 
beit ſeyn wird. Se Feiner die Dffnungen des Siebes find, je en⸗ 
ger alfo die Drähte beifammen liegen, defto dünner find Leptere 
auch. Hinfichtlich der Seftalt, in welcher die Drahtſiebe verfere 
tigt und zum Verkauf geliefert werden, findet ein wefentlichen 
Unterfchied Statt. Ehemals, da noch die Anwendung der Drahts 
gewebe auf die Benußung zu runden Sieben für Haushaltungen, 
Fabriken ꝛc. eingefchränft war, wurden nur einzelne Siebboͤ⸗ 
den in ©eftalt freisrunder Scheiben gewebt, und diefe Erzeus 
gung macht den Segenfland des eigentlihen Sie bmacher⸗Ge⸗ 
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ſchaͤfts aus; gegenwärtig aber, nachdem Drahtgewebe zu ver: 
ſchiedenen anderen Zwecken in Menge gebraucht werden, und die 
Fabrikation derſelben außerordentlich vervollkommnet iſt, werden 
außerdem ſehr viele ſolche Gewebe in Stücken von ao bis 30 und 
mehr Ellen Laͤnge und verfchiedener Breite (am gewöhnlichften 21 
bis 24 Zoll, oft auch fhmäler bis 9 Zoll herab, oder breiter, bis 
5. B. zu 60 Zoll) gemacht, woraus man dann, fofern e6 die Ans 
wendung erfordert, runde Siebböden mittelft der Scheere zuſchnei⸗ 
det. Das Verfahren und die in Anwendung fommenden Web: 
ftühle find für diefe beiden Säle fehr von einander abweichend. 
Da die nähere Befchreibung hierüber dem Artifel Weberei vor: 
behalten bleibt, wo die Drabtwebftühle im Zufammenhange -mit 
den Stühlen für Gewebe aus anderen Materialien am zweckmaͤ⸗ 
Bigften erörtert werden fönnen; fo ijt hier nur mit wenigen Wer: 
ten das Noͤthigſte in diefer Beziehung anzudeuten. 

Zum Weben der runden Siebböden dient der Draht: 
bodenſtuhl, welder von zweierlei Art it, nämlich der gewoͤhn⸗ 
lihde Siebmaher:Rahmen wit dem Schiebfamme, 
und der fogenannte Haarlauf. Beide haben mit einander ge: 
mein, daß die Drähte des Aufzuges in vertifaler Richtung 
ausgeſpannt, die Einfchlagdrähte aber horizontal fo eingefchoifen 
werden, daß ihre Ränge ftufenweife zuerft zus und dann wieder 
abnimmt, wie es die freisrunde Geſtalt der Siebböden erfordert. 
Doch eignet fich die Weberei mit den Schiebfamme nicht für fehr 
feine Siebe, welche Letzteren demnach ſtets mittelft des Haarlaufs 
erzeugt werden. 

Am Handel bezeichnet man die Sorten der Siebböden,, um 
die Grade ihrer Beinheit auszudruͤcken, zwar allgemein mit N unı: 
mern; allein es herrſchen Hierbei Peine feften Grundfäge, und 
die Bedeutung der Nummern ift daher an verfchiedenen Orten, 
felbft bei verfchiedenen Verfertigern an einem und demfelben Orte, 
nicht übereinflimmend. Aus einer der beften Werfflätten Wien’s 
babe ich zwei Sortimente Drabtböden — nämlich ein mit dem 
Schiebkamm gewebtes und eines von dem Haarlauf — unterſucht; 
die vorgefundenen Zahlen Taffe ich hier folgen: 

a) Haarlauf⸗Siebe, 8 Sorten mit den Nummern ı 
bis 8 bezeichnet, 
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Anzahl der Drähte auf ı 


Zoll Länge oder Breite | Öffnungen in 
Nr. (in Aufzug und Einfchlag). ı D) 300. 


2 0 08 2 2 8. 3980 .’". . “0. 134400 
2 2. 2 02 0 2.090 2. 2 0. .  Bıoo 
3 7 0.00. 4900 
Be 2 2.0. 0..60 % 2 0. 8... 3600 
5... 2 2... 50 . 2 28.3500 
6. 2 2 2... 450 . . 0. 1600 
7.. 34... 1 1:1.) 
| DE 1 En 454 

b) Drahtböden mit dem Schiebfamme gewebt, 16 orten 

mit nachitehenden Nummern und Seinheitd » Abftufungen: | 


Offnungen auf 
Ar. Drähte auf ı Zoll. 1D 300. 


0 2 2 Bd. ee. 1265 
. | . 28 . O . . O . 784 
. o .. . 24 . . 09,8 0 9 8 576 


© 


1. 
2. 0 2 2 2 BD 2 a 441 
X BE 16.... 286 
| GE 7 Ve || 
De 232—2244 
6b. .. 10 2. ee. 100 
7J. ‚a 8ı 
8. 2 2 2 2 2 BB. . 2 2 9 64 
0. . . 6) 10.0. 43 
10 2 0 2 0 0. Ha 1 rn 30 
Mo 2 2 db. 2 2 20200 25 
} 1 ER ı6 
3. 2 2 2 02 2 dB nn. 12 


ı Yı ee 0 Re 9 

In einem aus Frankfurt a. M. bezogenen Sortimente 
fand ich die gröbften Gattungen mit Buchſtaben (A bi8 G), 
die feineren mit Nummern (ı bis 18) benannt; Leptere jedoch 





°, D. 5. 13 auf dem Raume von 3 Zoll. 
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fo angewendet, daß fie mit sunehmenbder Seinheit des Gewebes 
fleigen. Die Größe der einzelnen Öffnung betrug (die Dicke de 


Drahtes ungeredhnet): 
bi Lt. A . - - 05 Bien. Zoll im D 
» » BB... 144 > » 
»» C .. 0.3 
»» D., 035 » » 
so» E. . 0.2 » » 
»» FF... 016 » » 
»»:G. 0.14 » 
Die übrigen Sorten entpielten: 
Öffnungen in 
Nr. Drähte auf ı Zoll. ı [] 300. 
— — — 
| EEE ı 1) Pop 43 
Bo 0 0 00 Je ee. 49 
3... . 10. 2 2 20.00 100 
| 5 Ver Er 121 
5. .. 18..... . 144 
6. ... |: Fr 3235 
uı a a ar a er 20 400 
| BE 7, 484 
> EEE 7 576 


0 2: 2 BB. 5 784 

ee BB ee 1024 

1 ee 36..2412906 

13.42.. 7, 1:77 

45. . 50...... 1:7:):) 

15 2. 2 0 0 ee bee 4096 

6 © 0 2 2 0. 80. 2 2 ee 0.6400 

17 2 ne BB... ee 774% 

ıB8 : . . 113 eo. . 12544 

Ein eigenthüämliches Gewebe bieten die fo genannten Waſch⸗ 
fiebe dar, deren ſich 5.8. die Vergolder bedienen, um die ger 
pulverte Kreide durchzutreiben. Der Siebboden muß für dergleis 
chen Zwede, wo Drud auf denfelben angewendet wird, eine be= 
deutende Staͤrke troß der Feinheit feiner Öffnungen befigen. Man 
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webt ihn daher aus ziemlich dickem Drahte (von etwa 0. o17, bis 
0.020 Zoll Durchmeſſer), und ſpannt im Aufzuge, damit der Ein⸗ 
ſchlag ſich recht dicht zufammentreiben Täßt, nur 8, ı2, ı5 oder 
20 Drähte auf ı Zoll, wonach alfo die Offnungen flarf laͤnglich 
(nämlich fehr fehmal in der Richtung des Aufzugs, breiter in der 
Richtung des Einfhlags) ausfallen. 

Drabhtgewebe in Stüden werden meiflend auf einem 
Webfluhle erzeugt, der dem Leinweberftuble im Wefentlihen völlig 
gleicht, jedoch angemeflen jtärfer gebaut it und auch fonft einige 
Abweichungen, namentlich hinfichtlich der Konftruftion des fo ges 
nannten Geſchirrs (der Schäfte) darbietet. Der Aufzug ift alfo 
bier Horizontal ausgelpannt, und dee Einfchlagdraht geht in 
gleichen Tängen bin und her, ftetd von einem aͤußerſten Rande 
des Aufzugs bis zum andern, fo daß das Gewebe eine Leifte oder 
Egge gleich der Leinwand zc. erhält. 

Zu näherer Kenntniß diefer Gewebe will ih zunaͤchſt ein 
Sortiment Meffingdrapt-Gewebe: aus einer (mir ‚nicht 
namentlich befannten) Fabrik in Rheinpreußen bejchreiben. Dass 
felbe begreift 19 Sorten, welche die Nummern ı bid ı9 führen, 
von denen mir aber die zwei gröbften nicht vorgelegen haben. 
Was in Anfehung der übrigen die nachſtehende Tabelle enthält, 
beruht auf meinen eigenen Mejlungen und Wägungen: 














Drähte auf| Sffnun: | Gewidt Länge und 

Sorti⸗ 1 W. Zoll,/ genauf| von 1W. Dide des Breite der 
mentös in ine ı®.0O| O3 Drahtes, 5 

Nr nnd . uß, W. Zoll. ffnungen, 














W. Loth. 





und Breite. Zoll. W. Zoll. 


— —⸗ 





5'/, 30 0.043 
6 36 0.030 
8 64 0.030 
B'/, 72 0.030 
11 124 0.025 


-» con a > 600 


13 169 0.023 
ı6 256 0.019 
1 19 361 0.017 
1 23 529 0.013 
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Drähte auf Sffnuns Gewidt 

1 W. Zoll, | gen auf | von ı W. —* , 
in Länge | W. O| D Fuß, * aoll. 
* und Breite.| 300. | W. Loth. 


Länge und 
Breite der 

Öffnungen, 
W. Zoll. 


Sorti⸗ 
ments⸗ 


a in ze 
30 900 8 . 0.023 
35 1225 ls 0.019) 


44 1936 4°), . 0.017 
50 2500 6 . 0.013 
60 3600 5'/, .00o6 | 0.011 
2 5184 4); . 0.0094 
84 7056 33), . 0.0083 
96 9216 3'/, . 0.0074 





Aus der nämlihen Fabrik habe ich ſechs Proben Eifen- 
drabtgewebe vor mir, über welche ich demnach folgende Ans 
gaben nach eigener Beobachtung machen fann: 





Länge und 

Drähte | Öffnungen ——— — * der 

auf ı Zoll. auf D Zoll. Loth. ’ Zeu. Öffnungen, 
Zoll. 

—— 

3 9 0.043 0.290 
St); 3o 0.036 0.146 
B/, 72 0.025 » 0.093 
11 124 0.019 0.074 
15 225 0.0135 0.053 
23 529 0.0095 0,034 








*) Diefer Nummer am nädften kommt eine Sorte englifhes Meſſing⸗ 
drahtgewebe, welches ih in einer Yementfabrit zum Sieben des 
gemahlenen Zementfleins anwenden ſah. G& hat 46 Drähte auf 
ı Zoll (2116 Öffnungen im D 300); der Draht ifl c-0076 Zoll 
Died, die Länge und Breite der Löcher berechnet fi alfo auf 0.014 
Bol. Gewicht für ı DI Fuß des Gewebes = 7'/, Loth. 
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Dieſe entſprechen alſo wahrſcheinlich den Nummernen, 3, 6, 
7, 9, 11 des Sortimentes auf S. 47. Eiſerne Drahtgewebe im All⸗ 
gemeinen macht man, für gleiche Größe der Öffnungen, gerne aus 
etwas dünnerem Drahte ald mejlingene , weil fie ſchon durd) die 
größere Steifheit und Feſtigkeit des Materiald mehr Dauerhaftig- 
feit erlangen. Zum Theil von diefer geringern Dicke des Drabteß, 
noch mehr aber von dem Fleinern fpezifiichen Gewichte deſſelben, 
räbrt ihr viel geringeres Gewicht für gleihen Blächenraum, im 
Vergleich zu Meflingbraht» Geweben, ber. 

Eifendrahtgewebe von zum Theil beträchtlicher Feinheit wer⸗ 
den ald Siebe bei den Mahlmafchinen der neueren verbeiferten 
Mahlmühlen angewendet. Hier hat man gewöhnlich die Sorten 
mit 48, 52, 56, bo und 64 Öffnungen auf ı Zoll nöthtg; doch 
werden auch dergleicheen von größerer Zeinheit (bis zu 120 Off- 
nungen auf ı Zoll) verfertigt.. Man pflegt in englifchen und 
frangöfifchen Fabriken als Zeinheitd-Nummern der Sorten 
diejenigen Zahlen anzuwenden, welche ausdrüden, wie viel ' 
Drähte oder Öffnungen auf dem Raume eines Zolls (in Fänge 
fowohl als Breite) enthalten find: Nr. 60 ift demnach ein Gewebe 
mit bo Dräbten auf ı Zoll oder 3600 Öffnungen in ı I Zoll. - 
Zu den Kornreinigungs » Mafchinen der Mahlmüphlen wird ein Ei⸗ 
fendrahtgewebe mit 7 Aufzug» und 9 Einfchlag : Drähten auf ı 
(Wiener) Zoll, alfo mit etwas länglichen Öffnungen, anges 
wendet. 

Die Gewebe für Meblmafchinen werden fehr häufig auch aus 
Meflingdrapt angefertigt, und kommen noch viel feiner vor al6 
die oben erwähnten eifernen, nämlich mit 40 bis 170 Draͤhten 
auf ı Zoll. Don feinen Meilingdraht: Geweben wird ferner ein 
ſehr großer Verbraudy in den Papierfabrifen, zu den Velin⸗ 
Papier⸗Formen gemacht, und feit der Einführung der Mas 
fhinenpapier = Fabrifation bedarf man folcher Gewebe fogar in 
früher nicht gefannten großen Dimenfionen (5 bis 7 Fuß Breite). 
Die Velin⸗Formen enthalten gewöhnlich 50 bis 55 Drähte im 
Zoll (2500 bis 3025 Öffnungen im I) 300), uud da hierbei die 
Dide des Drahtes etwa 0.007 Zoll beträgt, fo kann man die 
Länge und Breite der Beinen vieredigen Öffnungen auf 0.011 bi6 


0.013 Zoll 'anfchlagen. Zuweilen werden die Gewebe zu diefen 
Technol. Encytlop. XV. Bd. 4 
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Sormen geföpert dargeftellt, und zwar nad Art eines mit 3 
Scäften gewebten Zeuges, bei welchem jeder Einfhuß den Anfe 
zug in Theile von wechfelweife 2 und ı Baden fpaltet; wodurch 
das darauf geichöpfte Papier ein fühlbarered Korn erhält, wels 
ches dem Schreiben (mit Sänfefielen) günftig ift. 

Eine andere Art von Köper, nämlich vierfchäftiger, wobei 
der Schuß den Aufzug in lauter Theile von je-a Fäden trennt (f. 
Zafel 133, Fig. 28), kommt ebenfalls zuweilen in Meſſingdraht 
ausgeführt vor, wenn man Siebe mit kleinen Offnungen und doch 
von großer Staͤrke herſtellen will; denn im Koͤpergewebe laſſen 
ſich die Draͤhte dichter an einander drängen, als im glatten Stoffe. 
Ein mir vorliegendes Muſter aus der ſchon oben erwähnten rhein⸗ 
preußifchen Fabrik mag als Beifpiel dienen. Es befteht aus Draht 
von 0.0117 Wien. Zoll Die, enthält im Aufzuge 35, im Eins 
ſchlage 24 Drähte auf ı Zoll; auf ı I Zoll find mithin 840 Off: 
nungen von 0'030 Zoll Länge und 0.017 Zoll Breite enthalten. 
Der Quadratfuß wiegt 9 Loth. 

Schließlich kann, als eined Beweiſes von kunſtvoller Leis 
ſtung im Fache der Drahtzieherei und Drahtweberei, ded fein— 
ſten bis jetzt hervorgebrachten Meſſingdrahtgewebes gedacht wer: 
den. Es war auf der Induſtrie-Ausſtellung zu Paris im Jahre 
1844 vorgelegt, und rührte von A. Roswag u. Sohn in 
Schletſtadt (Elfaß) ber. Darin waren auf 27 Millimeter 235, 
oder auf ı Wiener Zoll 228 Drähte enthalten. Der ®. OD Zoll 
enthielt folglich 51984 Öffnungen , die — da man die Drahtdicke 
auf etwa 0.002 Zoll anſchlagen kann — nur ungefähr 0.0024 
Zoll, oder faum den Jooften Theil eined Zolls, lang und breit 
gewefen feyn müſſen. 

Dreffen der Drabtgewebe. — Aus Beweben von 
Eifen» und Meilingdrabt werden Glocken zum Zudecken von Schüfs 
feln n.dgl., um vom Inhalte die Inſekten abzuwehren, ferner 
Körbchen u. ſ. w. dadurch hergeftellt, daß man ein Stück Gewebe 
von gehöriger Bröße in einer zweitheiligen hölzernen (oder guß⸗ 
eifernen) Form preßt oder auftieft: Diefe Form befteht aus einer 
Scale, deren Vertiefung die Geſtalt des zu erzeugenden Hohls 
körpers hat, umd aus einem mit geringem Spielraume hinein pafs 
ſenden Kloge oder Kerne Man fireift zuerſt mit-den Händen, fo 
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viel ed geht, das Drahtgewebe über die Wölbung des Kerns, 
bringt dann beide zufammen in die Hohle Form, und treibt den 
Kern durch Drud einer Schranbenpreife (im Nothfalle auch nur 
durch Hammerfchläge) vollends hinein, um die Ausbildung ded 
Gegenſtandes zu befchließen. Die Leichtigfeit, womit diefer Er= 
folg zu erreichen ift, beruht auf einer theilweiſen Verſchiebung 
der Drähte gegen einander, wodurch die Öffnungen des Gewebes 
an gewiſſen Stellen mehr oder weniger ihre quadratifche Gefta‘t 
in eine rhombiſche umändern. Man muß aber vor dem Heraus 
nehmen des Gegenſtandes an dem Rande deilelber ringe herum 
einen Reif von Blech oder jlarfem Drahte anlöthen, der die ger 
gebene Seitalt bewahrt, indem er theilweifed Zurücdfpringen ded 
Gewebes in eine ſchwaͤchere Krümmung verhindert. 


B) Gejtrifte Drahtſiebe. 

Durch Striden (eigen:lich Zlechten) werden aus Draht die 
groben Siebe oder Wurfgitter hergejtelt, durch welche man Erde 
von Steinen reinigt, oder grobe Steine aus dem damit vermengten 
Grand (Kis) abfondert; zuweilen auch etwas feinere Ziebe, fers 
ner Roſte zum Gebrauch in Küchen, Benftergitter u. ſ. w. Ja 
den Füllen, wo dergleihen Geflechte nebenbei zur Zierde dienen 
follen, nimmt nıan dazu öfterd Meilingdradt, auch filberplattir“ 
ten Rupferdraht, oder flreicht fie mit Olfarbe an, wenn fie aud 
Eiſendraht beſtehen; die Verwendung von feinen Drähten und die 
Ausführung von allerlei Mujtern durch mannichfaltige Verflech- 
tungsarten des Drahtes ift dann nichts Seltenes. Die Siebe 
aber und die geflochtenen Roſte werden jederzeit von geglühtem 
(weihgemadten), ziemlich ſtarkem Eifendrahte gemadt, und 
nad) der einfachiten Art geflohten. Man bringt zu diefem Behufe 
die nöthige Anzahl Drähte, in gleichen Abftäuden von einander, 
auf einem Brette an, indem man den Anfang eines jeden unter 
dem Kopfe eines ins Holz eingefchlagenen Nagels befeiligt. Das 
mit die Länge der Draͤhte nicht hinderlich wird, widelt man fie 
einzeln auf hölzerue Pflöde oder Wirbel, welche man frei hinab⸗ 
hängen läßt (wie die Klöppel beim Spigenmachen), oder in Lö 
her des Bretted einſteckt, wodurch fie beifer in Ordnung gehal⸗ 
ten werden. Um die Erklärung im Folgenden zu erleichtern, neh⸗ 
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men wir an, die Drähte oder ihre Wirbel feyen der Ordnung nad) 
(von links angefangen) mit den Buchflaben 

a,b,c,d,e,f,g, h, i, RKR I,.... 
bezeichnet. 

Es wird nun zunaͤchſt der erſte Draht (a) mit dem zweiten 
(b) in der Nähe der Nägel vereinigt, indem man fie zwei Mal 
um einander herumwindet; eben fo c mitd, emitf, gmith, 
imitk, u. f.w. Durch diefes erſte Umſchlingen ift die Hälfte 
der Drähte um eine Stelle nach der linfen, die andere Hälfte 
um eine Stelle nach der rechten Seite fortgefchritten, fo daß ihre 
Bezeichnungen jet die Reihe j 

b,a,d,c,f,e,h,g, k,i,.... 
bilden. 

Die naͤchſte Reihe von Verfchlingungen (in ſchon angezeigter 
Weiſe) vereinigt die Drähte a und d, cund f, eund h, g und 
k, i und I, .... wodurch ein weitered Sorıfchreiten um eine 
Stelle Statt findet, ſo daß nunmehr die Buchftaben in folgender 
Ordnung ſtehen: 

b,d,a,f,c,h,e,k,g,.... | 
Hierauf verfchlinge man die Drähte b und d, a und ff, c und h, 
e und kıc., und ed geht die neue Anordnung: 
d,b, f, a, h,c,k,e,...» 
bervor. 

Ferner fohreitet man zur Verfchlingung der Drähte b und £, 
aund h,c undk,... . fort, wodurd die Aufeinanderfolge 
der Buchftaben wie nachftehend zu Stande fommt: 

d, f,b,h,a,k,c,.... 

Dann verfchlingt man d und f, bund h, aund kıc., und 
erhält fo die Anordnung: 
f, d, h, b, k, a, u. ſ. w. 

Das hierin herrſchende Geſetz iſt nun ſchon zu erkennen. Man 
verbindet jedes Mal die Draͤhte ſo, daß je zwei und zwei neben 
einander befindliche zwei Mal um einander herumgewunden wer⸗ 
den, und dadurch ihre Plaͤtze gegenfeitig vertaufchen. Aber man 
wählt zu diefer Verbindung abwechfelnd in der einen Reihe von 
Derfchlingungen den ı. und 2., den 3. und 4., den 5. und 6., 
den 7. und 8. Draht sc. — dagegen in der andern Reihe den =. 
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und 3., den 4. und 5., den 6. und 7., den 8. und q. Draht u. 
ſ. f. Dabei tritt ein jeder Draht durch den erwähnten Wechfel 
nah und nad) in alle Pläße ein, und verfolgt einen Weg nad 
ſchraͤger (diagonaler) Richtung; nur ſchreiten a, c, e, g, i, 
I,.... anfangs nad) der rechten Seite, dagegen b, d, f, h, 
k,.. . . nad der linfen Seite hin fort, fo daß diefe beiden Ab: 
theilungen ſich Freuzen und an den Kreuzungspunften duch dab - 
Herummwinden feft vereinigt find. Wenn ein Draht in die dußerfte 
Stelle rechts oder links gekommen it, d.h. den Rand des Ges 
flechtes erreiche hat, Pehrt ex um, und nimmt von da an feinen 
Weg in entgegengefegt ſchraͤger Richtung. Die Mafchen oder Öffe 
nungen des Geflechtes würden Vierecke feyn, wenn nicht in Folge 
der Umwindung oder Verfchlingung zwei Eden derfelben abge- 
ſtumpft wären; fie erfcheinen demnach fechsedig. Ich Habe im 
Artikel Drahtarbeiten fchon von diefem Beflechte gefprochen 
(Bd. IV. &.253) und bei dieſer Gelegenheit auf Tafel 70 (Fig. 
15) eine Abbildung gegeben, welche man jept wieder zu Rathe 
ziehen faun, wenn man dabei nur berüdfichtigen will, daß die 
linke oder rechte Seite jener Figur (nicht die obere oder un» 
tere) als den Befefligungd » Nägeln auf dem Blechtbrette zuge- 
wendet gedacht werden muß. — Vor den gewebten groben Sieben 
haben die geſtrickten den ſehr weientlihen Vorzug, daß ſich ihre 
Mafchen oder ffnungen bei dem fehärfften Gebrauche unveräns 
dert in Form und Größe halten, da durch die Umſchlingungen 
jedem Verfchieben der Drähte vorgebeugt ift; wogegen bei einem 
Gewebe mit weit aus einander liegenden Drähten, wo alfo die 
durch dad Weben eintretende Zickzackbiegung der Drähte unbedeus 
tend ift, das Verſchieben fehr Teicht Statt findet, wenn 5.8. 
eine zeibende Gewalt auf die Siebflaͤche angewendet wird, 


C) Geſtreckte Drahtſiebe. 

Harter (d. h. nicht ausgeglühter) Eiſen⸗ oder Meffingdrape 
wird auf einer Drahtfpindel zu Röhrchen von beliebiger Länge 
gefponnen, d.i. in dicht an einander liegenden Schrauben- 
windungen um jene Spindel berumgewidelt, wozu man ſich einee 
der im Artikel Drabtarbeiten (Bd.1V. &. 249 — 25ı) ber 
fhriebenen Vorrichtungen oder des Knopfrades der Radler (Bd. 
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X. S. 277 — 280) bedienen kann. Dieſe Roͤhrchen werden in 
@tüde von erforderlicher und gleicher Ränge zerſchnitten und gleich⸗ 
mäßig in ihrer Längenrichtung durch Ziehen ausgedehnt, damit 
fih ihre Windungen von einander entfernen. Dann ſchraubt 
man in eines derfelben ein zweites ein (maß durch Rollen mit der 
flahen Hand fchnell vollführt werden fann); in dad zweite ein 
drittes, in diefed ein viertes u. f. f., wobei man Acht haben 
muß, daß jede Windung des hinzugefügten Röhrdyend unter eine 
MWindung des vorhergehenden eintritt, und eben fo umgefehrt. 
Die Verbindung erfcheint nun, in geometrifher Darjtellung, wie 
Fig. ı6 auf Tafel 70 (f. Bd. IV. S. 263). Die Länge der Roͤhr⸗ 
chen erſtreckt fich nach der Wreitenrichtung des hervorzubringenden 
Siebes, und die nöthige Ränge des Teptern (feine größere Dimen» 
fion) wird durch die Aneinanderfügung der Röhrchen gebildet, von 
welchen alfo eine fehr große Anzahl erforderlich if. Der weitern 
Behandlung wegen gibt man diefem Geflechte die Geſtalt eines 
Bandes ohne Ende, d.h. man hängt Anfang und Ende zuſam⸗ 
men, indem man das legte Röhrchen in das vorlepte und zugleich 
in das erfte einfchraubt. | 

Hierauf glüht man dad Sanze, um den Draht weich und 
gefhmeidig zu machen, und redit es durch Ziehen in der Längen: 
rihtung fo ſtark aus, daß die Echraubenwindungen fich platt nies 
derlegen, jeder Draht die Geftalt eines Zichzads annimmt, und 
alle diefe Zidzad « Drähte mit den Eden oder Winfeln ihrer Bie⸗ 
gungen in einander hängen, wodurch fie ein biegſames, gelenki⸗ 
ges Ganzes bilden. Die Anſicht des Geflechtes nach diefer Zubes 
reitung ſtimmt noch immer im Weſentlichen mit Fig. 16 (Taf. 70) 
uͤberein, nur hat das Ganze, und alſo auch jede einzelne Offnung, 
in der Laͤngenrichtung ſich ſtark geſtreckt. Die Geſtalt der Offnun⸗ 
gen fällt quadratifch oder rhombiſch aus: das Verhaͤltniß der beis 
den Diagonalen Täßt ſich nach Belieben verfchieden daritellen ; denn 
die Längen-Diagonale wird deſto größer, je größer der Durchmef: 
ſer der Nöhrchen war, die Quer» Diagonale aber deflo größer, je 
weiter man die Windungen aus einander gezogen bat. 

Dad erwähnte Recken, Strecken oder Dehnen ded Siebes 
erfordert eine große Kraft; man muß fich deßhalb dazu einer Ma- 
fine bedienen. Jede genügend ſtarke Drahtziehbank, die zum 
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Gebrauch einer Schleppzange eingerichtet ift (f. Bd. IV. ©. 187 
— ı88) taugt dazu. Man ftedt in das Innere des an feinen En» 
den vereinigten, alſo doppelt liegenden Geflechted zwei runde 
eiferne Stäbe, weldye über beide Ränder hinausragen, befeitige 
an diefen zwei Stride, Tann den einen Strick an das Geil der 
Ziehbank, den andern am entgegengefehten Ende der Banf, und 
feße nun die Kurbel der Mafchine in Beweguug, damit das Seil 
fi) auf die Walze aufrollt, und fomit die Stredung des Draht: 
geflechteö bewirkt wird. Zulept fchneidet man das endlofe Sieb 
an einer Stelle feiner Breite nach dur, um es zu einer einzigen 
Släche ausbreiten zu Fönnen. 

Sehr grobe und ſehr feine Siebe laſſen ſich nach diefer Me« 
thode weniger leicht darjtellen ald Mittelforten ; auch fehr große 
Breiten find nicht wohl zu erzeugen, ohne daß ſolche mechanifche 
Hulfsmirtel angewendet werden, weldye die Fabrikation zu koſt⸗ 
fpielig machen. Jedenfalls aber theilen die gejtredten Siebe mit 
den geflochtenen (geftridten) den Vorzug vollfommener Uuver: 
ſchiebbarkeit dee Drähte ; und ihre Verfertigung geht fehneller von 
Statten, ald das Flechten oder Striden, 


D) ®elegte Drahtſiebe. | 

Unter diefem Namen verjteht man Siebe, welche durch das 
Nebeneinanderlegen gerader paralleler Drahte entſtehen, fo daß 
die Öffnungen lange und ſchmale Spalte find. Hierbei muß nas 
türlich eine Verbindung der einzelnen Drähte unter fi, und eine 
Befeftigung des Ganzen an einer genügend fleifen Unterlage Statt 
finden: Legtere namentlich dann, wenn eine etwas große Släche 
folchen Siebes ſich ohue Einfenfung felbft tragen fol, wozu die 
Einfojlung in einem Rahmen oder dgl. nicht genügt. 

Die Verbindung der Drähte unter einander bewerkitelligt 
man durch Bindedrähte, welche feiner ald die Drahte des 
Siebes felbft find, und in zweckmäßigen Abſtänden je zwei und 
jwei in einer Wellenlinie durchgeflochten, dabei aber zugleich mit 
einander gefreugt werden. 

Die gebräudlichften Siebe folcher Art find die gerippten 
Papierformen (ſ. Bd. X. S. 495 fg.), . bei deren Erflärung 
‚ eine Abbildung des Geflechtes (Tafel 226, Big. 8) gegeben wor. 
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den if. Man fieht in diefer Zeichnung ein Paar der Binddrähte 
bei pp, die Siebdrähte (Bodendrähte) ing, g, + « - Lebtere 
find bei den Papierformen 0.017 bis 0.024 Zoll dick, und zu 20 
bis 27 auf dem Raume eines Zolls angebracht, wonad die zwis 
fhen ihnen offen bleibenden Spalte etwa 0.020 bid 0.026 Zoll 
Breite haben. Siebe von gleihem Geflechte zu anderen Zwedien, 
fo wie Senftergitter u. dgl. werden aber auch viel gröber herges 
flelt; die Malzdarr » Platten in den Vierbrauereien haben — fos 
fern fie aus Draht und nit aus Blech oder Ziegeln gemacht were 
den — gewöhnlich eine fehr ähnliche Befchaffenheit, worüber fos 
glei das Nähere angeführt werden wird. 

Zur Verftärfung oder Unterflügung der gelegten Siebe dies 
nen dicke Drähte, die man quer unter die Siebdrähte an jene Stels 
len legt, wo die Binddrähte eingeflochten werden, und um welche 
man die Binddrähte ebenfalls herumfchlingt. Rei den Papiers 
formen treten an die Stelle diefer Drähte hölzerne Leiften (die fo 
genannten Stege), woran man dad Sieb nicht Direkt mittelft der 
Binddrähte, fondern durch einen befondern Nähdraht anheftet. 
Bei den Malzdarren» Gittern find die Sich» oder Wodendrähte 
z. B. 0.14 Zoll di@, zu 64 auf ı Buß (5'/, pe. Zoll) angebradit, 
fo daß die Breite der Zwifchenräume etiwad weniger ald 0.05 Zoll 
beträgt; die zur Unterflügung und Verbindung darunter gelegten 
Auerdrähte wählt man etwas jlärfer (0.17 Zoll) und bringt fie 
in Abfländen von 3 Zoll an; die Binddrähte haben eine Dice, 
welche mit der Breite der Öffnungen im Gitter (0.047 Zoll im 
angenommenen alle) übereinftimmt, weil fie felbft es gerade find, 
welche den Abftand zwilchen den Bodendrähten beftimmen. Jeder 
Binddraht ift nämlich nur einfach (nicht doppelt wie bei den Pas 
pierformen) und wird in Schraubenwindungen um den Querdrapt 
dergeftalt herumgewidelt, daß er mit jeder Windung zugleid) einen 
der Sodendrähte umfchlingt, wobei man letztere fo nahe an einan⸗ 
der ſchiebt, ald der Binddraht geflattet. 


I. Saarfiebe. 


In Faͤllen, wo man die Berührung der durd) ein Sieb ger 
fhlagenen Stoffe mit Metall vermeiden will, finden — fofern es 
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pr um feine Siebe Handelt — die Hanrfiebe Anwendung, 
welche ſtets gewebt find und aus Pferdehaar verferigt 
werden. Diefed Haar ift durch feine Dice, Feſtigkeit und Länge 
vorzugöweife hierzu tauglih, kann aber doch nur zu einzelnen 
Giebböden und nicht zu Geweben in Tängeren Stüden verarbei« 
tet werden, da die längften Schweifhaare nicht ‚viel über a Fuß 
meilen. Zu den Pleinen Böden nimmt man dad Haar von den 
Maͤhnen. Alles Pferdehaar muß vorläufig durch Wafchen mit 
Geife und warmem Waller gereinigt werden; auch fortirt mau 
ed nach der Sarbe, und wählt zu den fchönften Sieben weiße, 
welches entweder ungefärbt verarbeitet oder gelb oder roth gefärbt 
wird. Maturfchwarzes Saar, fo wie das braune, rothe, graue, 
welche man ſchwarz färbt, finden zu geringeren Sorten Anwen 
dung. Über das Faͤrben fehe man den Artikel Haar (Bd. VII. 
G. 289) nad). 

Dem Gewebe nach unterſcheidet man die Haarſiebe in eine 
fache, welde glatt wie Leinwand gearbeitet find, und dop⸗ 
pelte oder geföperte, die einen vierfchäftigen Köper bilden, 
wobei jeder Einfchuß den Aufzug in Theile von wechfelweife ı und 
3 Haaren ſcheidet. Der Haarſieb⸗Stuhl (Haarbodens 
Stuhl) gleicht dem Leinweber: Stuhle; bei dem Aufbringen der 
Kette oder des Aufzugd auf denfelben müjfen an beide Enden der 
Haare, zu deren Verlängerung Zwirnfäden oder dünne Bind⸗ 
fäden angelnüpft werden, weil die Haare felbft nicht bis zum 
Kettenbaume und Bruftbaume reichen fönnten. Nicht felten vereis 
nigt man an einem Bindfaden 2, 3, fogar 4 Haare, die dann 
gleich einem einzigen zu betrachten find, indem fie durch die gange 
Länge ded Gewebes hindurch immer bei einander bleiben und 
gleiche Lage über oder unter dem Einfchlage haben; hierdurch 
entfleht der Unterfchied von einhbaarigen, zwei⸗, drei, 
vierhaarigen Siebböden. Die Schüpe zum Durchfchießen 
des Einfhlages ift von der gewöhnlichen Weberfchüge verfchieden, 
weil das Haar fich nicht auf eine Spule wickeln läßt: man findet 
mehrere bier anwendbare Schügen im Artifel Haar (Bd. VII 
&. 29: — 293) befchrieben und abgebildet. Die Giebböden, 
welche in der Kette zweis oder mehrhanrig find, find es gewoͤhn⸗ 
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lich auch im Einfchlage, d.h. man fehießt eben fo viel Haare auf 
‚ein Mal ein, ald im Aufjuge (der Kette) mit einander vereinigt 
liegen; doch fommen Abweichungen von diefer Regel vor, wie 
ſich weiter unten an mehreren Beifpielen zeigen wird. 

Die Haarboden » Weberei wird, was die ölterreichifche Mo⸗ 
‚narchie betrifft, befonders häufig in Krain, Ungarn, Böhmen 
betrieben, und aus lepterer Provinz gehen die Haarböden bis in 
hie entfernteiten Theile des nördlichen Deutfchlande. Sie führen 
‚im Handel mancherlei. Namen, welde. meift die Haupt » Anwen: 
dung bezeichnen, und auf Verfchiedenheit theild in der Schönpeit 
: des Haares, theils in der Größe und Feinheit, theild in Gewebe 
«eins oder mehrhaarig) begründet find. So gibt es Pfeffer: 
.böden (aus ſchwarzem Haare) zum Durchbeuteln geitoßener Ges 
würze 2c.; Safrauböden (Zafferböden) für Sarbenfabrifen ; 
Pulverböden, zu Schießpulver und Tabaf; Müllerböden, 
zu Mehl; Holländer» oder Moskowiter böden (die feins 
fen) zu Haarpubder, für. Apothefer; Salfenfiebe (zweis, dreis 
und vierhaarige) zum Gebrauch in Küchen, Conditoreien u. f. w. 
Man fieht ohne Weiteres, wie ſchwankend ſolche Benennungen 
ſind. 
Die Feinheit der Siebböden (d.h. die Größe ihrer Off 
nungen) hängt von der Anzahl Haare ab, welche auf beſtimmtem 
NRaume in Kette und Einfhlag enthalten it; denn nur diefer Um— 
‚fand it von wefentlihem und fiherem Einfluffe darauf, indem 
bier nicht (wie bei Draptfieben) die Dicke der einzelnen Haare bes 
Deutenden und genau zu beflimmenden Verfchiedenheiten unter: 
liegt. Die Pferdehaare find, nach meinen Meilungen, von 0.0935 
Zol (feines Mähnenhaar) bis zu 0.0095 Zoll (grobes Schweife 
haar) di; aber grobe und feine Haare finden fich immer mehr 
oder weniger durdy einander gemengt, fo daB ich z. B. in der 
Mähne eines Pferdes 0.0037 Zoll und 0.0062 Zoll als Außerfte 
Grenzen fand*). Bei der Verarbeitung fann demnad an ei. 





*) Die Pferdehaare find gewöhnlich nicht rund, fondern platt oder 
überhaupt mehr breit als Di. Befonderd bei dei groben Daas 
ren ift die uneunde Geſtalt ſehr auffallend; ich führe folgende Mei 
fungen als Belfpiele an: 


- N 


\ 
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genaues Sortiren rückſichtlich dieſes Umſtandes gar nicht gedacht 
werden. 

Die gebräuchlichen Feinheits. Nummern find in verſchiedenen 
Gegenden verfhieden und überdieß an fich ſchwankend, da fie 
nach feinem feſten Srundfage beftimmt werden. Es bleibt daher 
nichts übrig, ald an mehreren Veifpielen die den Nummern ent= 
Iprehenden Anzahlen von Haaren auf einen Zoll anzugeben, um 
wenigftens einiger Maßen einen Begriff von dem Binne der Num- 
mern = Bezeichnung zu verfhaffen; zu welchem Beyufe ich einige 
Gortimente von Kaarböden unterfucht babe. 

Aus Ungarn (5.%. von Odenburg) kommen die Böden 
in Bufchen zufammengebunden, deren jeder fo viel Stück ent» 
hält, ald die Nummer ausdrüdt. Der Preis ift für jeden Buſchen 
gleich, daher ein Siebboden der feinften Gattung (Nr. ı) eben fo 
viel Poftet, als vier Böden der Sorte Nr. 4, oder fech von der 
Sorte Nr.6. Man macht gewöhnlich 7 Sorten, nämlih Nr. ı 
bis 6, und dann noch eine (die gröbfte), welche den Namen No ds 
fieb oder Rudfieb, aber feine Nummer führt, und von der 
10 Stüd im Bufchen enthalten find. Man findet in der nachſte⸗ 
benden Fleinen Tafel die Zahl von Haaren angegeben, welche ich 
bei der Unterfuchung aller 7 Sorten auf einem Zolle des Gewebes 
gefunden habe. Gewöhnlich find die Siebe einhaarig, d.h. es 
liegen die Haare in Kette und Einſchlag einzeln, in Erſterer aber 
meiſt dichter beiſammen, daher die Öffnungen laͤnglich vieredig 
ausfallen. Bei zwei Sorten (der gröhften und feiniten) fand ich 
jweihaarigen Einfhlag, indem bei jeder Spaltung der Kette 
iwei Haare zugleich eingefhoffen wurden. Das Zeichen *.foll 
hierauf aufmerffam machen; in der Zählung find aber die zwei 
Haare für eines gerechnet. 


— nr —— — — — — 
Dicke. Breite. Verhältniß der Dicke 1 Breite. 
Na au) aa uf 


0.0062 Zoll. 0.0095 Zoll. _ ı: 163 
0,0073 » 0.0087 % 1 23 2029 
0.0096 » 0.0083 » 121.09 
0.0099 » . 0.0058 » ı 2 1.48 
0.0033 » 0.0040 » 1:13 
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Haare auf ı Zoll. Nffnungen auf 


pn N — 
Nr. Kette. Einſchlag. ı D) 300. 
1.2.40... "51 . 2 0. 2040 
2.2.2... 50... 9750 
3: 0 0 — 50 6 ® © 47 ‘ . o 3350 
As... der 1gdg 
5.22 U 2 20 34.. 142 
6.2.2.3. .2..89. 0. 0.97 


Nodfib . 2... "BB . . . 560 
Nimmt man für das Haar eine mittlere Dice von 0.006 
Zoll an, fo läßt ſich hiernach die durchfchnittliche Größe der off⸗ 
nungen leicht berechnen (wobei für die doppelten Haare die zwei⸗ 
fache Die — 0.012 ZoU in Anfchlag gebracht werden muß); fie 
findet fi wie folgt: 
Größe der Öffnungen. 
Länge. Breite. 
— — 


... 004 7 ...6003 » 
. 0.018 
0.018 

. . . 0.033 


6“ “ “ 0.014 » 
. 0.014 » 


Nr 

— 

2 00. 0019 Zoll... 0.008 Zoll. 
3 

3 

4 

6 0.018 
6 


sy 3,4 


. . 0.038 00. 0.034 >» 
Rockſieb 0.044 7 . . . 0.024 » 

An Krain, woher fehr viele Haarböden in den Haudel 
fommen, macht man zwei Gattungen derfelben: große feine, fo 
genannte Linzer⸗Siebe, und Bleine ordinäre. Erſtere bat 
man von den Nummern ı bis ı6, Letztere gewöhnlich von den 
Nummern a, 3, 4, 6, 8 und 10, Die Anzahl der Haare auf 
- 1 Zoll, fo wie ich fie gefunden habe, it von diefen verſchiedenen 
Sorten hier angegeben: 


“ 


Linzer Böden. Drdinäre Böden. 
2oll. . 
Haare an Sol Öffnun en Gare auf 1 Zoll. Öffnungen 
Nr. Kette. Einſchlag. aufı D Zoll. Kette. Einfhlag. aufı 3 
1 . #46 . 36 . ı656 — — . — . — 


2. 57. 44. 2600 — 44 . 36 . 1584 
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Daare auf ı Zoll. Daare auf ı Zoll. 
(un) Samson Sffnun en — — Öffnungen 
Nr Kette. Einſchag. aufı 300. Kette. Sinfhlag. aufı 3. 


40 . do . 1200 
38 . 3o . 1140 
34 . 2b .„ 884 

. 934 . 768 
30 . 26 . „80 


— 
3. 560 . 41. 2050 
4» 46 . 38 . 1748 
6b. 44. 34 . 1496 
8 . 38. 30 . ı140 
0. 360 „. 30 .  ı080o 
» . do. 26. „Bo 
14 . 2ı . *%o . 430 
ı6 . 20 .„. Fa .„ 440 =. — — 
Das Zeichen * bedeutet auch hier wieder doppelte Haare, 
welche bei den Linzer Sieben Nr. ı in der Kette, Ne. 14 und ı6 
im Einfchlage vorfommen ; alle anderen Sorten find in Kette und 
Einfchlag nur einhaarig. Nimmt man, wie oben, fehägungd« 
weife für die mittlere Dicke des einzelnen Haares 0.006 Zoll an, 
fo ergeben fich folgende Größen der Offnungen für die gröbfte und 
finfte Nummer jeder Oattung : 


»11111111 
= 
”» 


Größe der Öffnungen. 
— — — — 
Länge. Breite. 
. Sn au’ — une? 
Linzer Boden Nr. ı . . 0.022 Zoll . 0.010 Zoll. 

» Nr.ıb -. - 0.044 »° . 0033 » 

Drdindrer Boden Nr. 2 . . 0.022 » . 0.017 » 

> Mr.ı0O . » 0.032 9 . 00397 » 
Die fo genannten Salfenfiebe, welche fletö in der Kette 
fowohl als im Einfchlage 2=, 3» oder Ahaarig find, und dadurch 
eine befondere Stärke befigen, werden ohne Rüdficht auf diefen 
Umflaud immer mit einerlei Webergefchire gearbeitet, befommen 
alfo jederzeit gleich viel Offnungen auf dem Zolle; aber diefe fal- 
len natürlich bei den zweihaarigen am größten, bei den dreihaa⸗ 
tigen Bleiner und bei den vierhaarigen am Beinften aus. An den 
von mir unterfuchten Eremplaren befanden fich 22 Öffnungen auf 
ı Zolle, alfo 484 in ı Quadratzolle. Laͤßt man auch Bier wieder 
die Dicke des einzelnen Haares — 0.006 Zoll gelten, und wird 
folglich für ein doppeltes Haar 0.012, für ein dreifaches 0.018, 
für ein vierfaches 0.024 Zoll in Rechnung gebracht, fo findet man 
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die Größe der Öffnungen (in Länge und Breite übereinflimmend) 
wie nachflehend: 
ahaariger Salfenboden . » . . 0.033 Zoll, 
3haariger m» 202.009 » 
4baariger » 0°. 0.031 Zoll. 

Alle von mir der Unterfuchung unterzogenen Haarfiebböden 
find glatt gewebte geweſen; geföperte fommengegenwärtig 
wenig mehr vor. 

Nach dem über die Haarfiebe Mitgetheilten wird ein Vers 
gleich zwifchen ihrer Beinheit und jener der Drahtfiebe leicht vor⸗ 
genonimen werden fönnen. Sie ergibt, daß, überhaupt betrach⸗ 
tet, die feinften Haarfiebe, welche man regelmäßig im Handel fin- 
det, an Kleinheit der Offnungen noch nicht die feinften Sorten 
der Drahtſiebe erreichen ; während anderjeitö in Draht (weil man 
diefen von jeder beliebigen Stärke anwenden fann, wofür die 
Verdopplung der Pferdehaare nur ein unvollfommenes Erfagmit: 
tel ift) auch Siebe von weit größeren Öffnungen leicht dargeftellt 
werden koͤnnen, die in Haar geradezu unausführbar find, da die 
Verfchichbarfeit der Haare im Gewebe ein wefentliches Hinder⸗ 
nuiß if 

II. Seidene Siebe. 

Lofer leichter Taffet wird öfterd zu feinen Giebböden ange: 
wendet, da feine Öffnungen groß genug find, um zarte Stäubs 
chen gepulverter Körper beim Echütteln durchzulaſſen; folcher 
Tafft hat z. B. 2400 bis 3000 Kettenfäden in der Breite einer 
Wiener Elle oder Bo bid 100 auf ı W. Zoll; die Einfchußfäden 
liegen etwas weiter aus einander. Die eigentlichen feidenen Siebe 
find gewiife Arten von Sage, welche aus (gelber oder weißer) 
roher, d. h. nicht gefochter Seide angefertigt und in großer 
Menge, namentlih zu Müplbeuteln und zum Befchlagen der 
©iebzylinder au den Mehlmafchinen gebraudht werden. Man ers 
zeugt fie hierzu in allen Abftufungen der Beinheit von 6 bis zu 
etwa 200 Öffnungen auf ı Zoll (36 biß 40,000 im Zoll). Die 
feinften Sorten webt man aus einfachen Rohſeidenfäden, die 
gröberen aus zwei, drei«, vierfadhen Faͤden; zu den gröbjten 
werden flarfe gezwirnte Faͤden Diefer Art genommen. Die Bee 
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ſchaffenheit des Gewebes iſt auch noch in einer andern Beziehung 
verſchieden, welche drei Hauptgattungen der Beutelgaze 
begründet. 

Die erſte und einfachſte Art ſtimmt in der Verſchlingung 
der Faͤden mit dem glatten Gewebe der Leinwand» und der Draht⸗ 
fiebe überein, indem Ketten= wie Schußfäden einfach liegen; 
fie ift in der Herfielung die wohlfeilite, aber zum Gebraud am 
wenigſten tauglich, weil die Fäden fich leicht verfehieben und das 
durch eine Ungleichheit der Öffnungen entfleht. 
| Die zweite und befte Gattung wird mit paarweife zufams 
menliegenden Kettenfäden erjeugt, wobei die zwei Faͤden eines 
jeden Paares fich durchgehende ziwifchen je zwei auf einander 
folgenden Einfchußfäden freuzgen, und ſtets der eine über, der 
andere unter dem Einfchuile liegt , fo daß letzterer zwiſchen bei- 
den benachbarten Kreuzungen eingeſchloſſen ift und fich nicht ohne 
Anwendung von Gewalt verfchieben läßt. Die Gleichheit der Offs 
nungen und ihre regelmäßige vierecfige Geſtalt it hierdurch volle 
fommen und auf die Dauer gefichert. Die Befchaffenheit diefes 
Gewebes, welches der eigentlihen Gaze charakteriftifch ange» 
bört, iſt fhon im Artifel Baumwollzeuge etwas naher bes 
fhrieben (ſ Bd. J. &.605), und wird bei Abhandlung der Wer 
berei noch ausführlicher betrachtet werden. 

Die dritte Modififation entftcht durch die Verbindung der 
beiden vorhergehenden, und nimmt an praftifhem Werthe den 
Rang zwifchen ihnen ein; ift aber für die allerfeinfien Sorten 
fol unumgänglich nöthig, da diefe nur aͤußerſt fehwierig nach der 
jweiten Methode (mit lauter gefreuzten Doppelfäden als Kette) 
ausführbar feyn würden. Man bringt nämlich doppelte fid) freus 
jende SKettenfäden nur in Abftänden von etwa ı Linie bis ı Achs 
telzoll an, während alle übrigen Kettenfäden einzelne mit lein« 
wandartiger Verbindung find. Durd) die ganze Kette hindurch 
legen alfo immer wechfelweife 5.8. 6 (8, 10 oder ı2) einzelne 
Säden und hernach ein Doppelfaden mit Kreuzungen, welche den 
Einfhuß feitbalten. Eine zufällige Einwirkung, welche die Säs 
den zu verfchieben firebt, kann mithin wenig Schaden anrichten, 
weil ihr Erfolg durch die Doppelfäden aufgehalten und, wenn 
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auch nicht gänzlich verhindert, doch bedeutend heſchwaͤcht und ur 
in fehr eingefchränktem Raume zugelaffen wird. 

Jedenfalls müffen die Öffnungen der Beutelgaze fo genau 
als möglich quadratifch ſeyn; wenn fie länglidy wären, würden 
nebft den runden Mehltöruchen auch viele plarte längliche Kleies 
theilchen durchgehen. 

Die feidene Beutelgaze wird vorzüglich fchön in Frankreich 
verfertigt, wo man in deren Feinheit es faft fchon bis über die 
praftifh nüplichen Grade hinaus getrieben hat, indem man fols 
ches Gewebe mit 310 Öffnungen auf ı franzöfifchen Zoll Länge 
oder Breite (44,100 im Quadratzoll) fabrijirt. Dieß entfpricht 
205 auf ı Wiener Zoll oder 42,025 in ı W. I Zoll. Man fann, 
nach Verficherung bewährter Sachfundiger, annehmen, daß mit 
160 bid 180 Dffuungen auf ı franz. (oder 156 bi6 176 auf ı Wie⸗ 
ner) Zoll dem Bedürfniffe zur Erzeugung der feinſten Meblforten 
völlig genügend abgeholfen ift, und feinere Gewebe fait gar nichts 
mehr durchlaſſen. 

Zu näherer Kenntniß der feidenen Beutelgaze, welche gegen: 
wärtig ein fo wichtiger Waaren » Artifel it, mögen folgende Mit⸗ 
theilungen über ein mir vorliegendes ausgezeichnet ſchoͤnes Sor⸗ 
timent dienen, welches aus einer der vorzüglichften franzöfi ifd en 
Sabrifen (I. Hennecart zu Sailly, Departement der Somme; 
Niederlage in Parid, Rue de Provence, 16) herrührt. Es 
begreift vier Klafjen von Geweben, die ſich theild durch die Art 
der Bädenverbindung, theild durd) die Breite und die Abflufungen 
der Beinheit von einander unterfcheiden ; nämlich: 

a) Beutelgazge nah Schweizer Art (Gazesblute- 
ries fagon de Zurich), 0.85 Meter (32'/), Wiener Zoll) oder ı 
Meter (38 Wien. ZoU) breit, von weißer und von gelber Beide; 
durchgehends mit lauter gefreuzten Doppelfäden in der Kette; 
16 Beinheitö- Abftufungen, welche mit den Nummern ooo bie 
23 bezeichnet find, und folgende Anzahlen von Fäden oder Öff: 
nungen auf ı Zolle enthalten: 
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Doppelfäden | Einfhußfäden Öffnungen ins 





| Nr. der Kette auf ı | auf ı Parifer 
Ä —— t * — Parifer TI Zoll. 
000 „84 
00 1004 
| 0 on 
| N 3 
3136 
| 3 3840 
: 4964 
5772 
| 6 6396 
Be Bi 
8 9212 
| 9 10812 
Ä o 12540 
11 14306 
3 16380 
s 18492 





Daß in der Kette faſt durchgehends einige Faͤden auf dem 
Zoll weniger ſind, als im Einſchlage, hat ſeinen Grund darin, 
daß die Doppelfäden der Kette etwas mehr Raum einnehmen, als 
die einzelnen Fäden des Einſchlages, und folglich die Löcher ein 
wenig länglich feyn würden, wenn man gleiche Anzahlen wählte. 
Doc Scheint diefer Umjtand von feiner Wichtigkeit zu feyn, und 
iR auch wirflid bei Nr. ooo, 00 und 2 vernadhläßigt. Um die 
Faͤdenzahlen für ı Wiener ZoA zu finden, hat man nur von den 
für a Parifer ZoU (27 Millimeter) angegebenen Zahlen den 40ſten 
Theil abzuziehen; wonach 5.8. für Nr. 000 fi 27.3 (745 Off: 
nungen im W. [] 3.), und für Nr. ı3 in der Kette ı3ı, im 
Einfhlage 134 (17654 Öffnungen auf ı W. D 3.) ergibt. 

b) Sage nad Parifer Art (Gazes de Paris), 0.50 
Merer oder ar!/, W. Zoll breit, von weißer und von gelber Seide; 


im Gewebe mit der Gattung a (Zürcher Gaze) übereinflimmend ; 
Ichnol. Enspfiop. XV. Bd. : 
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16 Sorten mit den Nummern 30, 40, 50, 60, 70, Bo, qo/ 
100, 105, 110, 115, 130, 195, 130, 135, 140. Die Num⸗ 
mer drüdt bier — wie aud bei den noch folgenden 
zwei Sattungen c und d — die Anzahl ber Öffnungen auf 
ı Parifer Zoll Länge und Breite (alfo der Schußfäden und Ket- 
ten» Doppelfäden im Zoll) aus. Diefe Zahlen find nämlich bei 
allen Sattungen, mit Ausnahrke der obigen a, in beiden Rich⸗ 
tungen ded Gewebes gleich. — Auf Wiener Maß berechnet, 
enthält Nr. 30 der Parifer Gage 29'/, Faͤden auf ı Zoll (855 Lö⸗ 
her im I 3.), und Nr. 140 — ı36!/, (im D 3. ı8632). Nr. 50 
fommt, was die Beinheit betrifft, fehr nahe mit Nr. ı, und Nr. 
120 mit Nr. ıı der Züricher Gaze überein. Die feinften Num⸗ 
mern der Parifer Sage, nämlidy 120, 125, 130, ı35, 140, 
145, ı50, werden von der Fabrik auch in ı Meter Breite, je⸗ 
doch nur von weißer Seide, geliefert. 

c) Seiden»Caneva6 (Canevasensoie), zum Gieben 
der Kleie; 0.48 bis 0.50 Meter, oder ıB'/, bi8 19 Wien. Zoll 
breit, von gelber Seide; im Gewebe mit a und b übercinflims« 
mend (d.h. ebenfalls durchgehends gefreuzte Doppelfäden in der 
Kette enthaltend), aber nur in den groben Nummern 6, 10, 12, 
14, 16, ı8, 20, 24, 28, 32, 36 (6 bis 36 Öffnungen auf ı 
Warifer Zoll, 36 bis 1296 im Par. I Zoll). Die Nr. 28 und 
32 jliimmen rückſichtlich der Feinheit mit 000 und oo nach Züris 
cher Art überein. 

d) Saze zu euglifhen Mehlmaſchinen (Gazes 
A tour anglais), 0.56 bid 0.60 Meter oder aı!/, bid 22?/, W. 
Zoll breit, von gelber Beide ; im Gewebe von der oben erwähn- 
ten gemifchten Art, wobei in der Kette ein gefreugter Dopprlfaden 
mit mehreren einzelnen Säden abwechſelt, bie Einfchlagfäden aber 
alle einander gleich find. Die fabrizirten Nummern find: 60, 
70, 80, 90, 100, ı10, 115, 130, 125, 130, 135, 140° 
150, ı60, 170, ı80 (mit 3600 biß 32400 Offnungen in ı Pas 
rifer, oder 3422 bis 30800 in ı Wiener D Zoll). Gröbere 
Nummern ald 60 werden in diefer Gattung nicht geliefert, da 
bei ihnen die Verjchiebbarkeit der Baden fchon zu leicht eintreten 
lönnte; man muß daher, wo Nr. 30, 40 oder 5o nöthig iſt, zu 
der Parifer Gaze greifen. 
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Die Preife der Beutel» Sage, für ı Mieter Ränge, wurden 
im Sommer 1844 wie nachflehend von der Niederlage zu Paris 
notirt: 

a) Gazes facon de Zurich, ı Meter breit, 


Nr. francs cent. Nr. francs cent. 

mr — — — 

00 .:ı..:43 90 — 6b 22.08 55 

00:2. 90 0... 5 
0 ...5 202 — B ....9 5 
1...95 5 — 0... 10:50 
2 ...5 5 —- 10 ... 11 055 
3...% 25 — 1 2.2.2.2 — 
4... 85 — 1... 13 — 
9 . 1 3535 — 13 ...314 3 


b) C Gazes de Paris, 0.56 Meter breit, 
Nr.30 6660 . 2... 2 fr. 75 0. 
» 0, 8o een. 3 25» 
90, 10. . 22. 3» 5» 
105, 110,115 .. 4 v — 5 
120, 11106... 4» 25» 
130, 135 . . 2... 4» 50» 


c) Canevas en soie, 0.48 bis 0.50 Meter breit, 
Nr. 6 bis ı 8 . . . . fr. 25 0. 
v20bi8 36 . . .. 23» 50» 


d) Gazes ä tour anglais, 0.56 bi6 o. bo Meter. breit) 
Ne. 60 bi8 100. . . „ sfr 35 c. 
» 110 bis 125. . . . 2» 60» 
» 130 bis 140. © „ „. 23» 55 >» 
» ı50bi8 190. . „. . 3», 10» 08 
Es iſt unmöglich, allgemein und feft die Nummern der Gaze 
zu beflimmen,' welche zum Bezuge ded Zylinders einer Mehlma⸗ 
fhine erfordert werden, da fie nad) Befchaffenheit des Weizens, 
der Mühlſteine und deren Hauſchlages, fo wie nach Feinheit der 
darzuftellenden Mehlſorten fehr verfchieden ſeyn müffen, und eben 
deßhalb dad große Sortiment unentbebrlih if. Man muß ſich 
daher an die Erfahrung in jedem einzelnen Salle halten. Doch 
5% 
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ſoll beifpielweife, nach einer Mittheilung des Kabrifanten Mens 
aecart, die Auswahl für einen 2ı Buß langen Splinder hier 


noch angegeben werden: 
Gaze nach 


Zuͤricher Art. Produkt. 
— —⸗ — — 


Die oberſten 3 Fuß Länge . Nr. 9. Mehl, 
»zweiten 3 .» . . v0 erſte 
dritten 3 » » . v0 Sorte. 
Ber . Mehl, zweite 
» vierten. 3 ⸗ 2 8 00.9 { Sorte. 


» fünften 3 » » . 5 .„ Weißer Gries. 
» fechöten 3° ⸗ » 3 . Schwarzer Gries. 
» unter. 3 » » . 2 oooder o Feine Aleie. 

Es könnte auffallen, daß vom obern Ende des Zylinders 
aus ein gröbered Sieb den Anfang macht, dann ein feinered und 
hierauf fogar ein nody feinered folgt, bevor die natürliche Ords 
nung abnehmender Beinheit eintritt. Die Urſache hiervon it, daß 
eine gleich feine Gaze näher an der Eintrittööffnung feines 
red Mehl gibt, als erwas weiter davon entfernt; weil an erftes 
rem Orte die Maffe des Inhalı größer ift, wodurch dad Durch» 
gehen der Mehlftäubchen (die feiniten ausgenommen) erfchwert 
wird. Man muß alfo, um von den erfien g Buß Länge ein gleiche 
artiged Mehl zu gewinnen, diefe Abtheilung mit einer etwas grös 
bern Gaze anfangen und flufenweife mir jleigender Seinheit fort 


feßen. 


. 


Die Sröße der Löcher in ter Gaze iſt natürlich nicht aus 

deren Anzahl auf einem. Zolle allein abzuleiten, weil außerdem 
noch die Breite. des Raumes, welchen der Baden einnimmt, in 
Betrachtung Fommt. Bei den gröbften Sorten (mit 5.8. 6 bis 
30 Löchern auf ı Zoll) beträgt die. Breite des Fadens nur etwa 
ein Zehntel oder Zwölftel des offenen Raumes zwifchen zwei Faͤ⸗ 
den. Bei den feineren ift zwar auch der Faden dünner, aber doch 
nicht in dem Werhältniffe der zunehmenden Kleinheit der Löcher, 
weil fonft das Gewebe zu ſchwach werden und man zulegt auf eine 
völlig unpraftifche Zariheit der Käden herabfommen würde; da» 
ber beträgt bei Mittelforten die Badenbreite ungefähr ein Sechs⸗ 
tel, und bei der feinſten Sage nicht weniger als die Hälfıe oder 
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ein Drittel des Zwiſchenraums. Legt man dieſe Andeutungen zu 
Grunde, fo kann man annaͤherungsweiſe berechnen: 
Für Gaze mit folgenden 


Anzaplen von Offnun⸗ Die Länge und Breite 
gen auf ı franz. Zoll. der Difnungen. 
— —— — 


6..... 2.0156 Wien. Zoll. 
30 2. 2 2 2. 0. 030 
60. 2 2 0. .0015 
100: 2 2 2 0. 0.009 
140 2 2 2 0 0° 0.006 

180. 2 2 2° 2.0.0048 
210 2 2 2 8° . 0.0033 


BI U Sy 


IV. Siebe von anderen gewebten Stoffen. 


Gleich den loderen fridenen Geweben fönnen auch wollene, 
baummollene und leinene, glatt und nicht zu dicht gewebte Zeuge 
gelegentlich zum Durchbeuteln feiner Pulver angewendet werden. 
Dieß gefchieht wirklich öfters mit Muifelin, Linon u. dgl. Eigens 
für diefen Zweck verfertigte Gewebe aus den genannten Materiar 
lien gibt es aber nicht, mit Ausnahme des wollenen Beutel. 
tuchs, welches aus drall gefponnenem Kammmollgarn locker ges 
webt wird, und früherhin (vor Einführung der feinen Drabtges 
webe und der feidenen Beutelgaze in dad Mühlenwefen) ald ein« 
jiger Stoff zum Durchbeuteln des Mehls, um eö zu fortiren und. 
von Kleie zu reinigen, im Gebrauch war. 


V. Hölzerne Siebe. 


Siebböden von Holz werden auf die Weiſe dargeſtellt, 
daß man das Material in dünne Streifen — Schienen — 
don größerer oder geringerer Breite verwandelt, und dieſe dann 
als Rette und Einfchuß zu einem Gewebe vereinigt, welches nach 
Art der Leinwand gebilder, d.h. glatt it, und zugleich foldye 
Abſtaͤnde zwifchen den einzelnen Längen» und Querſtreifen dars 
bietet, daß vieredige Offnungen entftehen. Wegen der verhält 
nißmaͤßig ſtets fehr großen Breite der Streifen (die der Feſtigkeit 
halber nörhig ijt) find aber jene Offnungen weit von einander ents 
fernt und auf gleichem Slächenraume in viel geringerer Anzahl 
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vorhanden, als bei einem Draht» oder Haarfiebe mit eben fo 
großen Löchern: das Sieben geht deßhalb mit einem hölzernen 
Boden vergleichungsweife langfam von Statten, und faft nur die 
Wohlfeilheit empfiehlt diefe Gattung von Sieben. 

Man verferiigt diefelben aus einem biegfamen, zähen Holze, 
namentlich Hafenußs oder Efchenholz;; Rothbuchenholz, welches 
man bisweilen dazu nimmt, ift viel weniger brauchbar. Dages 
gen erhält man aus fpanifhen Rohr (Stuhlrohr) fehr gute und 
Dauerhafte Siebe, die jedoch wegen ihres höhern Preifes feltener 
vorfommen. Um die gehörige Slätte und Gefchmeidigfeit zu bes 
wirfen, müjfen die Schienen durch Epulten (nicht etwa durd) 
Hobeln) gebildet werden, weil fie dann in ihrer ganzen Länge 
lauter unverfehrte Safern enthalten. Man wählt daher gerade 
gewachfene, 2 bis 3 Zoll dide Stoͤcke aus, und fchreites fogleich, 
während diefelben noch frifh und grün find, zum Spalten; Leps 
tered kann auf zweierlei Weife vorgenommen werden, und erfor 
dert nur Höchit einfache Werkzeuge, hauptfächlich ein Meifer 
(einen Schniger) mit etwas flarfer Klinge und geradliniger 
Schneide. Entweder fchneidet man ganz nahe an dem einen Ende 
des Stoded mit dem Schniper eine Kerbe quer auf dem Stode 
ein, fpaltet alddann einen etwa halbzollbreiten Streifen ab, deſ⸗ 
fen Dicke durch die Tiefe des Einfchnitts beftimmt wird; und fegt 
dieſes Verfahren rund herum fo lange fort, bis nur mehr ein un« 
brauchbarer Kern von dem Stode übrig ill. Oder man zertheilt 
mittelſt ded Schnitzers zuerft den Stock durch einen Kreuzſpalt 
in vier gleiche Theile, und fpaltet diefe alsdann weiter in Strei⸗ 
fen, Bei Verarbeitung des fpanifhen Rohrs ift ausfchlieglich die 
obige erfie Spaltmerhode anwendbar, und zwar nur zum Ablöfen 
einer einzigen Schicht von Streifen auf der natürlichen Ober⸗ 
- fläche der Stäbchen, weil die glatte harte Rinde beibehalten wers 
den muß. Jedenfalls müſſen die Streifen — auf eine oder die 
andere Weife dargeſtellt — mit dem Schniger glatt gefhabt wer⸗ 
den, und fofern fie breit genug dazu find, trennt man fie ferner 
noch der Breite nach in zwei gleiche Theile, deren jeder alfo die 
ganze Länge, aber nur die halbe Breite der urfprünglichen 
Schiene befipt. 

Um die Breite der fo weit vollendeten Schienen zu berichs 
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tigen und auf gleihe® Maß zu bringen, zieht man fie durch einen 
mit zwei Meffern verfehbenen Hobel oder Schmaler, welcher 
dad nämliche Werkzeug ift und folglich auf diefelbe Weife gebraucht 
wird, wie der Schmaler des Korbmachers (f. Bd. VIII. &. 494 
—495). Man nimmt die Bearbeitung mittelft des Schmalers 
gewöhnlich an den Schienen vor, wenn diefe noch eine viel grö- 
Bere Dice haben, als zum Verweben nörhig iſt; fchreitet deß⸗ 
halb, nadydem die Breite berichtigt ift, zum fernern Zertheilen 
nach der Dicke, welches dadurch bewirkt wird, daß man mitten 
auf der Endflaͤche einen Einfchnirt mit dem Meifer macht, und 
dann die Schiene mit den Händen in zwei Theile reißt, deren je— 
der die volle Breite, aber nur die halbe uriprüngliche Die be: 
ſitzt. Diefes Verfahren wird fo lange fortgefebt, ald es zweck⸗ 
mäßig ift, und gewährt große Zeiterfparniß, da die Arbeit auf 
dem Schmaler nun nicht mit jeder einzelnen der zulegt zum Vor: 
fheine fommenden dünnen Schienen befonder6 vorgenemmen zu 
werden braucht. 

Die fertigen Schienen werden zum Gebrauch aufbewahrt, 
müſſen aber unmittelbar vor der Verarbeitung durch Einweichen in 
Waller wieder gefchmeidig gemacht werden. Das Weben der 
Holzfiebböden aus denfelben gefchieht entweder auf dem Siebma⸗ 
her s Rahmen mit der für Drabtböden üblichen Einrichtung, oder 
auf einem gewöhnlichen Webituhle, welcher dem Leinweberftuble 
oder dem Haarboden-Stuhle gleicht; im legrern Balle fnünft 
man an beide Enden der zum Aufzug (zur Kette) beftimmten hol: 
jernen Schienen Bindfaden an, wie beim Verweben des Pferde- 
baard an die Haare. 


VL Bledfiebe 

Die Durchſchlaͤge, welche man in Küchen ꝛc. gebraucht, 
die Mundſtücke der Brauſen an Giehfannen und Negenbad > Ap- 
poraten, die Biltrieböden in Kaffeemafchinen u. dgl. m. find fieb- 
artige Geraͤthſchaften, welche aus Blech (gewöhnlih aus ver: 
jinntem Eiſenblech) dadurch hergeftellt werden, daß man dasfelbe 
mit regelinäßig geftellten Fleinen runden Löchern verfieft. Um 
diefe Legteren zu bilden, bedient man fich öfterd des Durchichla: 
ge6 (Bd.IV- &.479), wobei das Blech auf einer dien Blei⸗ 
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platte Tiegt, gewöhnlicher aber — und mit großem Gewinn for 
wohl für die Schnelligkeit der Arbeit als für die Reinheit der Los 
herränder — des Durchſchnittes (Bd. IV. S. 491). Auf runden 
Böden ftellt man die Löcher entweder in konzentriſchen Kreifen 
oder in einer eng gewundenen Spirgle, welche mit einem Loche 
im -Mittelpunfte anfängt und am Rande endigt; auf vieredigen 
Platten ordnet man fie nach geraden parallelen Reihen an, im 
welchem alle der Durchfchnitt leicht fo eingerichtet feyn kann, 
daß er eine ganze Reihe, felbit mehrere Reihen Löcher auf ein 
Mal ausfchneidet. Gröbere und größere Siebe von duͤnnem 
Schwarzblech, theild mit runden , theild mit länglich vieredigen 
Löchern , dienen öfters zum Reinigen des Getreides; ähnlich, mit 
eng ftehenden runden Löchern verfehen, find die eifernen oder ku⸗ 
pfernen Platten der Malzdarren, wo man fi) noch nicht der 
Drabtdarren bedient (welche aus einem gelegten ſtarken Eifen- 
drahtgitter beftehen, f. oben). Zu den feineren Blechfieben gehoͤ⸗ 
ren dagegen wieder diejenigen, deren man fidh zum Sortiren des 
Slinteufhrots (Bd. IL. S. 375), der Boldfügelden (Bd. VII. ©. 
165 — ı66) und der Perlen (Bd. XI. ©. 70) bedient. 

An allen Blechjieben werden die Löcher fo angebracht, daß 
die zwilchen ihnen bleibenden Zwifchenräume wenigftend nahe 
eben fo breit (und oft bedeutend breiter) find, als ein Loch im 
Durchmeſſer it: die Ruͤckſicht auf Beftigkeit fowohl ald, noch mehr, 
auf dad Gelingen und namentlich die Sauberfeit der Herftellung 
geftattet nicht, von diefer Regel abzuweichen, wodurch man ruͤck⸗ 
fichtlich der Vermehrung der Röcherzahl in gegebenem Slächenraume, 
gegenüber den Drahtfieben , eingefchränft ift. Ein Paar Beifpiele 
werden hierüber mehr Ficht verbreiten und zugleich von der erreich⸗ 
baren Beinheit der Blechfiebe einen Begriff geben. Es foll zu 
diefem Behufe in der nachſtehenden Fleinen Überficht a den Durch⸗ 
meifer eines einzelnen Loches, b die Anzahl Töcher in ı Zoll des 
Kreisumfanges jeder Reihe, co die Anzahl konzentriſcher Reihen 
in a Zoll des Halbmeiferd bedeuten, wonach fi) — durch Multis 
plitation von b mit o die Loͤcheranzahl an Quadratzoll Fläche 
berechnen läßt. 
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Gattung des Siebes. O 300. 











3 ‚2 





Küchen » Durdhfchlag | */,0 
v 1/2‘ 3bi8 4 | ı5 bis 20 
> » 1/20" 5 » 7] 50 » 70 
Theeſeiher ..... 1/5 8 64 
>» 000. 7 PP 10 140 
Filtrirböden in Kaf— 
19 513 


| feemafhinen ... 1/45” 


Bei den Theeſeihern oder, Theefieben pflegt man bekanntlich, 
der Zierlicyfeit halber, gern einen Theil der Qöcher (oder aud) alle) 
nach einer beliebigen Figur anzuorönen, wodurch ihre gegenfeitis 
gen Abftände fehr ungleich ausfallen; auch wohl die runden Lös 
her mit anders geformten (3.8. flernförmigen, fpig ovalen u. 
dgl.) zu untermengen. 

- Die in der Tabelle enthaltene Angabe über Filtrirböden für 
Kaffeemafchinen iſt von fehr fhönen und feinen Eremplaren ents 
nemmen; oft find die Löcher folcher Böden etwas größer und 
weiter aus einander gefept. Die vorliegende Feinheit (513, Löcher 
im QAuadratzoll) fann aber noch lange nicht als die höchite bei 
Blechfieben erreichbare und wirflidy erreichte gelten. Qariviere 
in Genf bat ſchon i. 3. 1823 Giebböden von Weißblech verfer- 
tigt, welche in geraden Reihen auf 6 Zoll Ränge 600 biß 700 
runde Cücher, alfo in ı Zoll 100 bis 116, enthielten. Wenn 
man (wie ed richtig ſcheint) annehmen darf, daß die Löcher in 
der Breitenrichtung eben fo dicht flanden, fo wären 10,000 bis 
3456 auf ı Quadratzoll enthalten gewefen; der Durchmeiler der 
Löcher betrug nur den 288ſten bis ıgaiten Theil eined Zolls, d. i. 
0.0035 biß 0.0052 Zoll. In Kleinheit der Löcher Fonnte alfo dieſe 
geiftung ſich beinahe den allerfeiniten Drahtfieben an die Seite 
flellen, dagegen keineswegs rüdfichtlich der Menge der Löcher 
auf gleihem Blächenraume, wovon der Grund bereitö oben ans 
gegeben werden ill. Die Fabrikation folcher außerordentlich feis 
ner Blechitebe (welche mau auch zum Bekleiden der Dauy'fchen 
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Sicherheitslampen flatt des fonft dazu angewendeten Drahtgewe⸗ 
bes vorgefchlagen hat, jedoch mit Unrecht, da fie viel weniger 
Licht durchlaſſen) wird immer ſchwierig und Poftfpielig bleiben; 
über die Anordnung des Durchfchnittd für dieſen Zweck findet ſich 
eine kurze Bemerkung im Artifel Durchſchnitt (Bd. IV. S. 
491), und eine ausführliche Nachricht in den Zahrbüchern des PR. 
polytechnifchen Zuftituts zu Wien, Bd. XI. &. 303 — 306. 

Zum Sortiren des Slintenfchrots, der Goldkügelchen und 
der Perlen iſt ein ganzer Sag von Biebböden, d. h. eine Reihe 
derfelben mit gehörig abgeflufter Größe der Löcher erforderlich. 
Für Slintenfhrot im Beſondern find zwar in den verfchiedenen 
Babrifen Nummern eingeführt, durch weldye die Größen : Abfiue 
fungen der Körner bezeichnet. werden; fo daß, wenn man Letztere 
kennt, fi rüdwärts ein Schluß auf die Größe der Löcher in dem 
verfchiedenen angewendeten Siebböden machen läßt: allein jede 
Babrif Hat ihr eigenes Sortiment, welches in der Menge der 
" orten » Nummern und in der’ einer jeden derfelben angehörigen 
©röße der Körner abweicht. Da fonadh allgemeine Beitimmuns 
gen fich nicht angeben laffen, fo muß ich mich darauf befchränfen, 
in folgender Tabelle unter A, B, C, D die Durchmeffer der 
Schrotförner für die ganze Nummern. Reihe mehrerer Fabriken 
. (A aus Kärnten, B aus dem PVenetianifchen, C wieder aus Kärn⸗ 
ten, und D aus dem Königreich Hannover) ald Refultat meiner 
eigenen Unterfuchungen gufammenzuftellen *): 





*) Man hat unter diefen. Angaben die durchſchnittliche Größe 
der Körner in jeder Sorte zu verftehen, und es ift nach der Wirs 
Tungdart der Eortirfiebe Elar, daß von fämmtlichen unter einer ges 
meinfchaftliden Nummer begriffenen Körnern die größten fehr 
wenig von den Bleinften der nächiten niedrigern, und die Fleinften 
fehr wenig von der naͤchſten höhern Nummer verfhieden feyn Eöns 
nen; Daß folglich defto beffer übereinflimmende Körner zuſam⸗ 
men kommen, je feiner und regelmäßiger die Größen « Abftufungen 
genommen werden. Zn diefer Beziehung gebührt dem Sortimente 
D ein entfhiedener Borzug vor den übrigen. Dadie größten Körs 
ner jeder Sorte noch durch die Löcher des dazu gehörigen Siebbodens 
Durchgang gefunden haben, fo wird man ohne bemerkbaren Feh⸗ 
ler die Größe der Löcher für eine beflimmte Nummer finden, indem 
man dad arithmetifche Mittel aus der durchfchnittlichen Körnergröße 
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Durchmeſſer der Koͤrner in Wiener Zoll. 














Schrot⸗ 
Nr. 
| A | B 
PP 0.306 
pP | % 198 
000 | — 
00 | 0.195 
o 1 0.192 
1 | 0.184 
2 | 0.181 
3 1 0.77 
4 | 0.141 
56 I 0.128 
6 I 0.120 
7 ! 0.110 
8 I 0.104 
9 0.091 
10 0.083 
11 0.078 
12 0.070 
ı3- 0.063 
14 — 
15 — 
16 — 


Zum Beſchlag der Zylinder für GetreideReinigungsma⸗ 
ſchinen liefert Calard in Paris Siebplatten aus dünnem Schwarz: 
blech von 0.35 Meter Breite und 1.30 Meter Ränge bis 0.Bı 
Meter Breite und 1.95 Meter Länge. Es wird in einem Berichte 


Diefer und der vorpergehenden Nummer nimmt; und Diele Refuls 
tat gibt zugleich ſehr nahe den Durchmeffer der Eleinften 
Körner in eben jener vorhergehenden Eorte an. So 3.3. hätte 


0. 18 
————— == 0,188 Zoll als Durd- 


meſſer der Sieblöcher Nr. ı, und die Eleinjten Körner von Nr. o 
können nur um Äußerft wenig größer feyn ald 0.188 Zoll. 


man, in Sortiment A, 
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uͤber dieſe Fabrikation einer ſolchen Platte gedacht, welche bei 
0.66 Meter (25 Zoll) Breite und 1.74 Meter (66 Zoll) Länge uns 
gefähr 24.000 Löcher, enıhielt (etwa ı4 bis ı5 im Quadratzoll), 
und unter dem Durchfchnitte binnen ı2 Minuten mit allen diefen 
Löchern verfehen wurde (2000 in ı Minute!). 


VI. Peargament-:-GSiebe 


Siebe von Pergament (aus Hammelfellen, Pferdes und 
Efelhäuten, felten Schweinehäuten) kamen ehemals viel häufiger 
vor, ald man fie jegt finde. Ihre Verfertigung ift eine fehr 
einfache Handarbeit, indem man die (runden ober laͤnglich vier⸗ 
eigen) Löcher mittelit gewöhnlicher Tocheifen (Ausfchlageifen, f. 
Bd. J. 8.384) und des Hammers auf einem hölzernen Blode aus⸗ 
baut, nachdem man die zur Richtfchnur dienenden Kreife mit einem 
©tangenzirfel vorgegeichnet hat. Dabei wird die Narbenfeite des 
Pergaments, als die glattere, obenauf gelegt und mit Seife 
leicht beitrichen, damit dad Locheifen ſich nach dem Schlage gut 
wieder abloͤſet. Beim Einſpannen des Siebes in den hölzernen 
Rand wird dieſe Seite zur unteren genommen. 

In manchen ſeltenen Faͤllen, namentlich z. B. zum Koͤrnen 
des Schießpulvers, hat man Pergament » Stebböden mit ſehr feis 
nen Löchern, nad) Art des bekannten englifchen Stick-Papieres. 
— Auch) zum Sortiren der Hohlperlen (m. f. Bd. XI. S. 85) 
wendet man gewöhnlich Pergament : Siebe an. 

8. Karmarf 5. 


Siegellad, 


Hauptbeitandtheil fait aller Siegellack⸗Sorten, ja für die 
beiferen ganz unentbehrlich und durch fein anderes Material auch 
nur mit leidlich gutem Erfolg ganz zu erfegen, ift befanntlich der 
Schelle oder Tafellack. Er foll ſchon feit undenflihen Zeiten in 
Dilindien zum Siegeln verwendet worden feyn; für ſich allein 
aber eignet er fidy hierzu nicht mit der nöthigen Bequemlichkeit. 
Er ijt nämlich für den genannten Gebrauch nicht leicht und dünns 
flüffig genug, ſchmilzt und brennt nicht ſchnell genug, und behält 
nach den Erfalten den ihm eigenthümlichen Hohen Grad von 
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Gprödigkeit. Die Siegellad: Fabrikation bezweckt die Befeitigung 
diefer Nachtheile durch geeignete Zufäge anderer Materialien, 
zugleich auch Verminderung des Preifed in Vergleich: mit dem 
ziemlich theuren Schellack. 

Von gutem Siegellad fordert man nächft fchöner Farbe und 
gefälliger äußerer Form, daß es fchnell, ohne zu viel Rauch und 
ehne unangenehmen Geruch ‚brennt, leicht, aber auch nidht zu 
fehr fließt, nad) dem Erkalten feinen Glanz und auch moͤglichſt 
unverändert die Farbe behält, und daß es gut ohne abzufpringen 
oder im Gegentheile bei gewöhnlicher erhöhter Wärme fich fehr zu 
erweichen oder Elebrig zu werden, am Papier haftet. Außerdem 
darf ed im Bruche nicht erdartig außfehen, oder gar Spuren von 
Koͤrnchen und Eand zeigen, fondern foll daſelbſt gleihförmige, 
noch mattglänzende Flächen darbieten. Tiefe Eigenfchaften, welche 
fi begreiflicher Weife vereinigt nur bei der beiten Waare finden, 
und noch überdieß. die Forderung eined im Verhaältniſſe billigen 
Preifes, laſſen fi) nur durch zwedmäßige Wahl und Mifchung 
der Ingredienzen und durch forgfältige, gleichförmige Vehands 
lung bei der eigentlichen Ausfertigung erhalten, welche legtere 
wieder in dad Echmelzen als Hauptoperation, dad Formen der 
Etangen und einige Nacharbeiten zerfällt. 

Es fcheint paffend, die nachfolgende Darftellung in einzelne 
Abſchnitte zu zerfällen. Daher follen einige Bemerkungen uber die 
widhtigfien Materialien vorausgehen, hierauf das Nöthigſte über 
die Mifhungs-Verhältniffe ſich anreihen; ferner dad Verfahren 
beim Schmelzen der Maile, daun jened zum Formen der Stan⸗ 
gen, näditdem das Glaͤnzen und Zeichnen derfelben; endlich aber 
die Aufzählung und einige Angaben über befondere außergewöhns 
lihe Eiegellad:Z orten, fo wie über neuere Verſuche in tiefem 
Fache, dad Ganze beſchließen. 


1) Die Materialien. 

Schell⸗ oder Tafellack iſt unter ihnen, wie ſchon geſagt 
wurde und faſt Jedermann weiß, für gutes brauchbares Siegel⸗ 
lack das unensbehrlichfte. Nur mit höchıt feltener Ausnahme kaun 
er wegbleiben; nämlich bei ganz ordinärer Waare, und in ans 
deren, jedoch nicht regelmäßig, fondern faſt nur verſuchsweiſe vor⸗ 
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kommenden Faͤllen, nie aber ohne bedeutenden Nachtheil für das 
Fabrikat. Vom Schellad überhaupt ijt in diefem Werke bereite 
gefprochen worden, nämlich im VII Bande, Artifel Harze, wel 
chen man auch in Ruͤckſicht auf die andern noch hier aufzuführens 
den harzartigen Stoffe, feinem ganzen Inhalte nach, als befannt 
vorausfept. Gegenwärtig handelt es fih demnah nur um jene 
Bemerkungen, welche die fpezielle Verwendung zu @iegellad bes 
treffen, und zur befferen Erläuterung diefer Darjtellung behülflich 
feyn werden. 

Unter den verfchiedenen Schellack Sorten zieht man bie 
lichten (den im Verkehr fogenannten blonden Schellad), Hell oder 
dunkel orangefarbigen, den braunen vor. Die Tafeln oder Blätt: 
den muͤſſen recht dünn und durdhfcheinend, von einander getrennt 
und nicht zufammengebaden, die Oberfläche aber ſtark glänzend 
ſeyn. Suter Scellad ift ferner hart und fpröde, gefchmolzen aber 
läßt er fih in lange, ebenfalld leicht brüchige Fäden ausziehen. 
Meiftends unter dem dunfelbraunen, faft undurchfihtigen, aus 
klumpenweiſe zufammengebadenen Blättern beftehenden, fommt 
auch folcher vor, der überhigt oder verbrannt zu feyn feheint, fich 
nicht fchmelzen läßt, fondern vielmehr durch Einwirfung der 
Wärme ſich in eine etwas elaftifhe Maffe verwandelt, Feine oder 
nur furze Fäden zieht, und fich nie in völligen Fluß bringen läßt. In 
ſolchem Zuftande iſt er zu Siegellad völlig unbraudybar. Um ihn zus 
recht zu bringen, wird vorgefchlagen, ihn grob gepulvert mit Zufag 
von etwas ſtarkem Weingeiſt unter vorfichtigerErwärmung in Fluß ;u 
fegen, und ihm dadurd feine Brauchbarkeit wieder zu geben. Jedoch 
iſt dieſes Verfahren umftändlich und auch foftfpielig, fo daß man 
beffer chut, folchen Schellad gar nicht anzufchaffen, fondern vorher 
durch eine Fleine Probe von der Qualität des jedesmal anzukau⸗ 
fenden ſich zu überzeugen. Glüdlicherweife kommt der fo eben ges 
rügte Sehler bei den feineren Sorten nur äußerft felten vor. — 
Häufig hingegen ift, felbit bei den beflen Sorten, die fchon bei 
der Bereitung dorgenommene Verfälfhung durch Zufag eines 
fehr feinen, wie es fcheint, Well: oder Slußfandes. Sie zeigt fich 
erit bei der Auflöfung in Weingeift dadurch, daß ſich der Sand 
allmaͤhlich zu Boden fept, und ift bei mancher Verwendung, 3.8. 
jener zu Firniſſen, hoͤchſt Täftig. Die große Feinheit des Sandes 
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macht ſolchen Schellad bei der Anwendung zu Siegellack nicht 
verwerflich, ja diefer Zuſatz fchadet gar nichtd, und wäre nur bei 
einer zu großen Menge deilelben bedenklich und zu berücfichtigen. \ 
Virklich beträgt der Sand manchmal bis 20 Prozent und dars 
über, und wird dann ın fo ferne nachtheilig, ald er die Maſſe 
weniger fchmelzbar und überhaupt gröber macht. — Beit einigen 
Jahren kommt im Handel gebleichter Schellad vor. Im Weſent⸗ 
lichen gelchieht das Bleichen dadurd, daß man fchon fehr Lichts 
gelben Schellack in einer ägenden Kali oder Soda:Lauge ohne 
Anwendung von Erhigung auflölt, dann aber eine flare Auflds 
fung von Chlorkalfk in Wailer zufegt, den Schellack durch Eſſig 
oder eine andere fehr ſchwache Säure herausfällt, gut auswaͤſcht, 
ihn bei fehr gelinder Wärme fchmelzt, und in Stängeldhen oder 
fonft beliebig formt. Er ift undurchfichtig, aber vollkommen weiß, 
gibe mit Weingeift, in dem er jich jedody fo wie der ungebleichte 
nur zum Theile auflöfet, eine weingelbe Slüffigfeit, geſchmolzen 
aber verräth er feinen Urfprung dadurch fehr deutlich, daß er 
lihtbräunfich wird, und daher in Zeziehung auf die Zabrifatiom 
mancher Siegellad:Zorten (3. ©. ded blauen oder rofenrothen) 
den allerfeinften gewöhnlichen Ecjella® wenig, und nur beim 
forgfältigften Schmelzen durch allmählige gelinde Erhigung einis 
ger Maßen an heller Sarbe übertrifft. 

Der zweite Belandtheil des Siegellacks ift Zerpentin. Er 
dient, fo zu fagen, als Flußmittel beim Schmelzen der Maile, 
mindert die Sprödigkeit des Echelladd, macht das Siegellack 
leichter flüjlig und brennbarer, und it daher hier als nothwendig 
und unentbehrlich anzufehen. iiber die verfcdyiedenen Sorten dede 
felben, in Folge feined Urfprunges, findet man das Nöthige im 
VI. Bande diefed Werfes, Seite 344, 345. -Meiftend eignet er 
fi) zur gegenwärtigen Verwendung ohne. weitere Zubereitung, 
Nur im Falle bedeutender Verunreinigung durch Holsfpäne, Rin⸗ 
denftüdchen, Sichtennadela u. f. w. muß er gelinde erwärmt und 
duch einen lodern Stoff durchgefeiht werden, wenn nıan dad 
fpätere weit unbequemere Abfchäumen der Siegelladmaffe erfpas . 
zen will. Alt gewordener Zerpentin verliert feine Zlüffigkeit und 
nähert ſich mehr und mehr einer feiten Harzmaſſe. Bon ſolchem 
muß man zum Siegellad ein anderes Verbältnig nehmen, oder 
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Aber noch Zerpentinöl, durch deffen Verflächtigung und theilweifen 
Abgang er eben feft geworden iſt, im gehöriger, aber immer ges 
ringer Menge beifügen. Das Terpentinöl bildet in manchen Sie⸗ 
gellad:Fabrifen einen regelmäßigen Zufag zur Mafle, es erhöht 
die Leicht und Duͤnnflüſſigkeit derfelben, das Siegellack ſelbſt 
brennt ebenfalls beffer, aber bei zu viel OL, mit ſtarkem Rauch und 
beträchtlichem Abfab von Ruß. 

' Befte Harze werden zunächft nur deßwegen zugefeht, um die 
Menge der harzigen Theile in der Mifchung zu vermehren und 
hierdurch an Schellad zu erfparen. Vegreiflicher Weiſe fann man 
daher nur wohlfeile Harze anwenten, welche aber, über die Ges 
bühr gebraucht, der Beftigfeit des Siegellacks Abbruch thun, und 
den Glanz und die Unveränderlichfeit der Siegel vermindern. Nach 
dem Zwecke der Koitenerfparniß fommen fait nur ſchwarzes Pech 
oder Kolophonium, und weißes in Anwendung. Letzteres fehr fel- 
ten, weil ed meiltend noch Waſſer enthält, und dann, in Fleine 
Stüde zerſchlagen, durch längere Zeit an der Luft und in gelin» 
der Wärme getrodinet werden muß. Das im Handel vorfommende 
nordamerifanifche Fichtenharz ift weit vorzüglicher, härter und 
feiner als gemeines Pech, meiftens aber zu hoch im Preife. Einige 
andere, manchmal zum Siegellack angewendete fefte Harze, follen 
fpäter erwähnt werden, da ihre Gebrauch nicht regelmäßig, fon« 
dern nur in einzelnen Bällen und fait nur verfuchöweife Etatt 
findet. 

Beinahe alles, felbit dab feine Siegellad, enthält ferner 
noch erdartige Beftandeheile. Sie gewähren zunaͤchſt dem Verſer⸗ 
tiger bedeutenden Northeil, weil fie, an und für ſich wohlfeil, daß 
Gewicht der Maſſe vermehren, ohne der @üte der Waare Eintrag 
zu thun, in fo ferne fie nicht im Uebermaß zugefept werden. Auf 
dem Bruche der Siegellad:Ztangen darf von diefen erdigen Bes 
ftaudtheilen freilich nicht das mindefte bemerkbar ſeyn; fie müſſen 
daher immer als fehr feine Pulver beigemifcht werden, und dem⸗ 
nad) fchon ihrer Natur nach zu einer derartigen Zertheilung fi 
eignen, Unter diefen Bedingungen läßt fich von ihnen, felbit in 
den üblichen größeren Quantitäten, fogar Nupen erwarten, weil 
fle dem zu fchnellen Abtropfen und Rinnen des brennenden Sie⸗ 
gellacks, beſonders bei dem durch etwas mehr Zerpentin und Harz - 
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zu leicheflüffig gewordenen, Einhalt thun. Man bat vielerlei 
folde Subflanzen in Anwendung gebradht. In fo ferne fie durch 
die Hitze ſich nicht verändern, recht fein, und ohne vielen Auf: 
wand an Zeit und Handarbeit zertbeilbar find, laͤßt fich unter ihe 
nen [chwer eine ganz beftimmte Wahl treffen, die Rückſicht des 
niedrigen Preifed abgerechnet, welche demnach hier die vorzüg⸗ 
lichſte bleibt. 

Der gewöhnlichfte Zuſatz, mitunter in ziemlich großen Quan⸗ 
titäten, ift die weiße Kreide, wo man aber nicht die zu Stangen 
gefchnittene Schreibfreide, fondern die dabei fich ergebenen Ab⸗ 
fälle, oder die ordinäre gefchlämmte nimmt. Dann ift fie fo weich, 
daß fie oft gar nicht gepulvert, fondern bloß zerdrüdt zu werden 
braucht. Auch mindere, graue und dunkel gefärbte Sorten find 
gut, weniger aber die befannte Bergfreide, welche meiftens fand« 
artige, wenn auch fehr feine Beftandtheile in ihrer Mifchung ents 
balt, und beim Brennen des Siegellacks einen fehr unangeuch. 
men Geruch veranlaßt. Ein fehr fchägbares, der feinften Zertheis 
lung fähiges Material ift die Magnefie oder Zalferde. Nicht dıe 
reine oder kohlenfaure, die zu hoch im Preife flieht, fondern jene 
aus ten Salzſoolen gewonnene, Falthältige, welche hier völlig 
Senüge leiſtet. Ihre Beimifchung verträgt felbft fehr feines Sie: 
gella# ohne Nachtheil, und fie ift in fo ferne oft fehr vorcheilbaft, 
al6 eine ſchon geringe Auantität davon bei einer zu leichtflüfligen 
Miſchung das flarfe Rinnen und Abtropfen verhindert. Federweiß 
(fogenannter Federalaun), als feines Pulver präparirt, iſt gleich: 
falls fehr brauchbar. Eben fo das gebrannte und gepulverte Frauen⸗ 
oder Marienglad, oder der durchfichtige Gyps-Spath. Gebrann⸗ 
ter und fehr fein gemahlener Gyps, fo wie er zu Bildgießer: Ars 
beiten kaͤuflich vorfommt, gibt ein wohlfeiles und fchägbares Ma⸗ 
terial; es ift der Kreide dann vorzuziehen, wenn die Mifchung 
viel flüffigen Terpentin oder auch Zerpentinöl enthält. Der Gypo 
faugt fchnell und leicht ein, und vermindert auf diefe Weife die 
zu große Zlüfligfeit der Maſſe. Da er fidd aber leicht zu Boden 
fegt, fo ift ein fleißiged und forgfältiges Umruͤhren unerläßlich. 
Das sbgenannte Braueneid oder gemeine Marienglas präparirt, 
d. 5. gebrannt, gepulvert und fein gefiebt, wirkt fo wie Gyps; 
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vergüten. Das letztere gilt auch von der aus Alaunauflöſung 
durch, Pottafche gefällten Ihonerde, ein außerdem, ſelbſt zu feiner 
Waare Sehr paflendes, aber begreiflicher Weife nur felten benügs 
tes zu theures Material. Zum ganz ordindren oder dem ſogenann⸗ 
. ten Slafchenlad, der wenig, ja manchmal gar feinen Schellad 
enthält, fondern flat deifen die gemeinen Marge, und wo es fer 
ner auf die Farbe gar nicht anfommt, gibt recht Flar gefiebtes 
Ziegelmehl eine paſſende Orundlage. Überhaupt Pönnen unter den 
oberwähnten Bedingungen noch viele andere pulverige Subſtan⸗ 
zen mit Vortheil verwendet werden, wie diefed in der Ausübung 
oder doch verfuchsweife nicht felten geſchieht. &o hat man z. ©. 
Alabafters und Perlenmutterfiaub, wo fie ald Abfall bei der an- 
derweitigen Bearbeitung diefer Stoffe faft umfonft zu haben find, 
ebenfalls zum Siegellack gebraudht; doc) fteht , befonders dem 
legtern, die größere Schwere, vermög welcher fie fich beim Schmel⸗ 
zen der Maife leicht fenfen und am Boden der Echmelsgefäße feſt⸗ 
feßen, entgegen. Die gemeinen Sorten des Eifenocherd, Kols 
fothar, Umbra u. dgl. verdienen gleihfalld, wenn audy nicht zum 
regelmäßigen Verbrauch, der Erwähnung. Bon metalliſchen Stofs 
fen fönnen noch genannt werden: Zinforyd (Zinfblumen). Zinn⸗ 
afche und Chlor: Wißinuth, welches legtere als fehr ausgiebig ſei⸗ 
nes bedeutenden Gewichtes wegen, in Vorfchlag gebracht worden 
it. Ein ehemals Häufig, aud) beim feinften Siegellad üblich ge 
wefener Zufag war Haarpuder (fein gemahlene Weizenftärfe). 
©egenwärtig aber ift man davon abgefommen, theild weil die an» 
dern förpergebenden Zuthaten aufgiebiger und überhaupt in öfos 
nomifcher Beziehung vortheilhafter find, theild aber, weil das 
Haarpuder beim Brennen des Lackes fich verfohlt, und die Schön⸗ 

heit der Siegelabdrücke beeinträchtiget. Dasfelbe gilt vom Weis 
zeu⸗ und andern Mehl, überhaupt von allen pulverartigen, etwa 
fonft noch anwendbaren Subſtanzen vegetabilifhen Urfprunge®. 
Sie taugen hier auch deßwegen nicht, weil fie meiftens mehr oder 
weniger Beuchtigkeit enthalten, und man ald Regel annehmen 
muß, daß alle Ingredienzen zum Siegellad ohne Ausnahme (alfo 
auch die fogleich zu befprechenden Farben) völlig troden feyn müfs 
fen. Die nächte und höchſt unbequeme Bolge eined merflichen 
Gehaltes an Fenchtigkeit, wäre ein ftarkes Auffhäumen der Maſſe 
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während des Schmelzend, und das hierburdy nöthig werdende, 
fehr geitraubende Abfchäumen derfelben. Es ift daher rathfam, alle 
Stoffe, die zum Siegellad fommen und Beuchtigkeit enthalten 
koͤnnten, 3. B. namentlich die Areide, vorher auf geeignete Weife 
recht gut auszutrocknen. Gleiches wurde ſchon oben in Beziehung 
auf das weiße Pech angedeutet. 

Haft alles Siegellad kommt, wie befannt, durch die ganze 
Maſſe gefärbt vor. Die Farben find feine diefer Fabrikation eigen» 
thümlicyen, fondern die auch anderweitig gebräuchlichen; ein Um⸗ 
fland, der das Verfahren rechtfertigt, von ihnen hier nicht aus⸗ 
führlich und nicht von jeder insbeſondere zu fprechen, fondern ih: 
nen nur einige allgemeine, auf diefe fpezielle Art des Gebrauches 
fi erfireddende Bemerkungen zu widmen. 

Sarben, weldye durch die Hige fich zu leicht ändern, wie 
ale aus dem Pflanzens und Xhierreiche, finden hier nur bedins 
gungeweife eine Anwendung. Es ift räthlich, fie, fo viel nur im⸗ 
mer thunlich, ganz auszufchließen; wo dieß aber durchaus nicht 
angeht, muß die Siegellack⸗Maſſe recht leichtflüffig befchict, und 
ein dazu geeignetes Mifhungd:Verhältniß gewählte werden, das 
Schmelzen mit großer Vorficht gefhehen, ja jogar beim Giegeln 
ſelbſt ift ein zu lang anhaltendes Brennen zu vermeiden. Am bes 
Ren taugen demnach metallifhe und erdige Farbenſtoffe; feldft 
unter diefen wieder weniger folche, die fich Durch die beim Siegeln 
wöthige Hitze merklich verändern, Berner follten billiger Weife 
diejenigen völlig befeitigt werden, welche bei der Hipe des bren⸗ 
nenden Lackes gefundheitösgefährliche Dampfe ausfloßen, wie z. B. 
da& Auripigment. Mennige und Bleigelb taugen ebenfalld nicht 
viel; fowohl zum Theile aus dem eben angeführten Grunde, al 
auch in Beziehung auf den Siegellad:Fabrifanten felbit, weil fie 
nicht auögiebig find, namentlich die Mennige nicht fatt genug 
färbt, fie überdieß während des Siegelns ſchwarz werden, und 
das gute Anfehen des Siegels oft ganz verderben. 

Das meifte Siegellack ift rorh und erhält feine Farbe dutch 
Binuober. Diefen ohne Zufap von Mennige zu brauchen, wird 
nach dem fo eben Geſagten fehr räthlih, indem man dabei faum 
etwas erfpart, jedenfals aber das Siegellack ſchlechter ausfällt. 
Ohnedieß kommt der Zinnober häufig mit Mennige, ja fogar mit 
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Ziegelmehl verfälfcht vor. Zu feiner Waare muß man daher für 
möglihft reinen forgen., fogar mandymal franzöfifchen und chie 
nefifhen nehmen. Auch der neuerer Zeit im Großen auf naſſem 
Wege dargeftellte, ift manchmal fehr ſchoͤn und gut; ed gibt aber. 
audy folchen, der in der Hige ſchwarz wird, alfo hier durchaus 
nicht taugt. Worficht und Anjtellung Pleiner Proben vor dem Ein 
kaufe bleibt daher jederzeit nöthig. Dunfler Schellad verträgt fich 
mit gutem fchönen Zinnober durchaus nicht, weil er die Schönheit 
der Farbe verdirbt. Anders ift ed beim ſchwarzen Siegellad, wo: 
bei natürlicher Weife die Färbung des Schellack ohne allen Ein: 
fluß if. Saft durchgängig verwendet man zu ſchwarzem @iegellad 
nur Sienruß, am beften recht feinen und lockern, ohne alle fandi- 
gen und Afchentheile. Dann Hat er feine weitere Zubereitung nös 
thig. Ordinaͤre Sorten werden gut, wenn man fie im Verſchloſſe⸗ 
nen ohne Zutritt der Luft glüht, und fie trodten oder mit Zuſatz 
von etwas Weingeift, wie andere Farben recht fein reibt. Bein⸗ 
fchwarz erfegt den Ruß für Siegellad vollfommen, und hat noch 
den Vortheil, daß dasfelbe beim Brennen den unangenehmen Kien⸗ 
ruß⸗Geruch nicht gibt. Doch ift ed theurer und färbt nicht fo fatt. 

Die übrigen, nicht fo häufig vorfommenden Farben, werden 
im nädhiten Abfchnitte genannt. Jene, welche nicht fehon die Puls 
verform beim Einfaufe befigen, muß man nad) ihrer verfchiedenen 
Befchoffenheit im Miörfer ſtoßen, durchfieben, oder auf dem Neib- 
jteın abreiben;. doch bedarf es hier feined fo ganz feinen, unfühl⸗ 
baren Pulverd, ald wenn fie zum Malen oder ähnlichen Zwecken 
gebraucht werden follten. 

Sehr oft wird das Siegellack parfumirt, theild wirklich wer 
gen des Wohlgeruches während dem rennen, theild aber um 
gewille unangenehme und widerlihe Gerüche zu verdeden oder 
weniger merfli zu machen, weldye fidy unter manchen Umftäne 
den, von denen einige im Vorigen angedeutet wurden, nur zu 
leicht entwideln. Die riehenden Stoffe werden der völlig gefchmole 
zenen Maſſe, meift in nur geringer, aber zum Zwede völlig bins 
reichender Menge, zugefept. Die Sache unterliegt um fo weniger 
einer Schwierigkeit, ald man unter ihnen eine bedeutende Aus—⸗ 
wahl hat, und fich mehrere fefte und flüjlige Harze (die ſogenann⸗ 
ten natürlichen Balfame), ätherifche Ole und noch andere Stoffe 
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hierzu vollfommen eignen. Es ift daher nicht widerfinnig, fondern 
allerdings ausführbar, daß ein Parifer Siegellack. Fabrikant ans 
fündigte, er fey im Stande feinem Eiegellad den Geruch jeder 
Blume, den man verlangt, zu ertbeilen. Die gewöhnlichiten hier 
ju erwähnenden Zuthaten find Mofchus, Benzoe, Storar, peru⸗ 
aniſcher und Tolu⸗Balſam, Nelten-. Lavendel⸗, Thymian⸗O 
u. ſ. w. 


2.) Miſchungs-Verhältniſſe. 
Die vorhergehende Darſtellung der Materialien und ihrer 
ſpeziellen Eigenſchaften, dann die großen Verſchiedenheiten der 
meiſten davon in ihren einzelnen Sorten, je nachdem dieſe mehr 
oder weniger rein und unverfälfcht, höher oder niedriger im Preiſe, 
und überhaupt nad) allen Qualitäts-Ruüdfichten fich unterfcheiden, 
wozu noch der Umſtand kommt, daß viele diefer Differenzen die 
Qualität des Siegellacks fait unmittelbar bedingen; alles diefes 
genau erwogen, führt von felbit auf den Schluß, daß von fihe 
zen, genauen, und ganz verläßlichen Vorfchriften oder Rezepten 
nicht wohb die Rede feyn fönne, fondern Übung und Erfahrung, 
nebſt jededmaligen Proben, das Beite thun müſſen. Um jedoch 
annäherungsweife zuverfahren, follen mehrere aufgeführt werden. 
Die unmittelbar folgenden, und zwar ſchon ziemlich. complis 
eirten, betreffen rothes Siegellad. . 
Tr. ı. Ne. 2. 
Shelled . 1 Pf. 23 Loth. Schelldd .. 1 Pf. 29 Loth. 
Zerpentin . 2 » 10 » Zerpentin . 2 » 4 » 
Kreide „. — » 30 » Kreide . — » 22 » 
Seiner Sp 6 — » 20 » Feiner Gypo — 19 >» 
Zinnober — » ı3 >» Binnder = — » 2232 >» 
: Nr. 3. Nr. 4 | 
SHlad . a Pf Roh Shelad . 3 Pf. 6 Loth. 
Zerpentin „. ı » 2B » Terpentin . 2.» 92 » 
Kreide — » 15 » Terpentinͤ — » 2 » 


Feiner Gyps od. Kreide. — » 10 >» 
gebranntes Gebranntes 
Frauenglas — » ıB » Frauenglas » 16 » 


% 
8 
% 


Zinnober -. . ı » 2 » ZBinnobe . 3 
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Nr. 5. Nr. 6. 
Schellack.. 23 Pf 10 Loth. Schellaed . 2 Pf. ı= Loth. 
Zerpentin . 2 » 26 » Terpentin . ı» 9 » 
Zerpentinöl -— » 3 »  Terpentnl — « 4A >» 
Steve » — 9 9» Bil. — »6 ⸗ 


Sebranntes Gebranntes 
Frauenglas — » ı3 » Frauenglas » 9 »- 
Magneſie — » 2» Magneſie. — » 8 > 


Zinnbee . ı » ı2 » Binnoder . 1.» 92 » 
Zu Qunften der leichtern Vergleihung und der nachfolgen- 
den Erörterungen, iſt für jedes der ſechs Rezepte gleiches Ge⸗ 
ſammtgewicht, nämlich ſechs Pfund, angenommen; ferner vers 
ſteht fiche von felbft, daß mit der zunehmenden Beinheit der Sorte, 
auch beſſeres und reineres Material gewählt werde. Die Stite des 
Siegellacks hängt zunächft von der Menge Schellad ab, der ſich 
darin befindet; Nr. 6 gibt daher die befte, Nr. ı die geringfte 
Sorte. In verfehrtem Verhaͤltniſſe ftehen die Quantitaͤten der er⸗ 
digen Zufäge, Nr. ı enthält davon den größten, die übrigen abneh⸗ 
mend geringeren Antheil. Wieder umgefehrt verhält es ſich mit dem 
Zinnober. Die ı8 Loth von Nr. ı find nicht in Stande die bräuns 
liche Särbung der Maſſe durch den, noch dazn vielleicht etwas ges 
ringeren, alfo dunkleren Schella zu decken, und ein fattes feuri⸗ 
ges Roth hervorzubringen; es ift zu diefem Behufe eine bedeus 
tende Vermehrung des Zinnobers erforderlich, wie die fortgehende 
Progreilion der nah Nr. ı folgenden Nummern augenfcheinlich 
macht. Das Terpentinöl bei den drei legten foll dad leichte Bren⸗ 
nen des Siegellacks befördern ; fo wie bei Nr. 5 und 6 wieder die 
Magnefie dem Ol in fo ferne das Sleichgewicht hält, als es der 
gar zu großen Flüſſigkeit und dem fehnellen Abtropfen begegnet. 
Endlich ſchreiben die Nezepte der feinern Sorte ftatt des alleini« 
gen Kreide: Zufapes, noch den von geröftetem Frauenglas vor, 
weil diefes geringer am Gewichte und feiner, hier beifer paßt. 
Da abfihtlih in der vorflehenden Reihe bedeutende und 
leicht bemerfbare Verfchiedenheiten rüdfichtlicy der quantitativen 
Beſtandtheile gewählt wurden: fo erhält man leicht noch mehrere 
Nummern durch Ausmittlung zwifchen liegender Verhaͤltniſſe. 
Um an Schella# zu fparen, alfo wenn e8 vorzugsweife auf 
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Wohlfeilheit anfommt, kann ein Theil davon, etwa ?/, bie ®/, 
durch die, fchon früher aufgeführten, gemeinen feſten Harze er⸗ 
fegt werden. Das Giegellad verliert aber dadurch an Schönheit 
und Feſtigkeit. 

Zur größern Deutlichfeit und leichtern Überficht erlaubt man 
ſich noch mehrere, von den vorigen bedeutend abweichende Vor: 
fhriften für rothes Siegellack beizufügen. 

Nr. 7. Nr. 8, 
Pf. 30 Loth. Shellad . 2 Pf. 6 Loth, 


Schellack ı 

Terpentin. 7 » 28 » Zerpentin . 2» 28 » 
Hat. -»- » 2 » 132 » Binder . ı » 30 » 
Kreide — 2 18 » 


Zinnober.. — » 18 » 

Das erſtere, ſehr ordinaͤr, enthaͤlt wenig Schellack und 
Zinnober, aber ſchon gemeines Harz; Nr. 8 dagegen iſt ſuper⸗ 
fein, ohne allen erdigen Zuſatz, es iſt aber weder dünnflüſſig, 
noch brennt e8 fchnell und gut, ed müßte denn noch Zerpentinöl, 
and als Folge davon ein erdiger Beftandtheil, etwa Magnefie, 
binzufommen. 

Nr 9: Nr. 10. 
Eedhelad . 1 Pf. ı7 Loth. Shelad . ı Pf. 30 Loth. 
Zerpentin „— ı » 26 >» Rerpentiin .„. ı » 20 » 
Harz. 3 12 7 Di... 1 — » 


Gyps, Kreide Gyps oder 
oder dgl. .— » 28 » Kreide — » 26 » 
Z3innoder. .— » 13 » Binnober. — » 20 « 
Nr. ıı. Nr. 12. 


Shflad . 3» Pf. 7 Loth. Shellad . 2 Pf. 10 Loth. 
Terpentin. 2 » ı8 » Terpentin -. ı » ı0 » 
Harz...— » 51  » Ai... on 16 > 
Gy. . .— , 10 >» Sy. - .— » Bo» 
Sinnbee - ı » 8 »  Zinnober. > 90 >» 
Auch im diefer Reihe ift die Qualirät an der Menge des 
Schellack⸗ und Zinnober-Zufapes leicht zu erfennen ; fie hat noch 
das Eigenthümliche einer verhältnifmäßigen Harzbeimifchung, ift 
aber dennoch weniger leichtflüffig ald die erfte Reihe, Nr. ı bis 6. 
Da man zwifchen den einzelnen Sorten noch viel mehrere Abflus 
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fungen nach Belieben einfchieben fann, fo wäre e8 unnöthig noch 
andere Rezepte beizubringen, und dieß um fo mehr, da nach den 
bereitö aufgeftellten Grundfägen es feinem Anftande unterliegen 
wird, die Mifchungs:-Verhältniffe den jedesmaligen Umftänden 
anzupaſſen. | 

Schwarzes Siegelladk ift viel leichter, und in mehr als einer 
Beziehung wohlfeiler darzuftellen. E8 taugt hierzu der dunfelfte 
Schellack, in fo ferne er ſich noch fchmelzen läßt; der theure Zin- 
nober bleibt ohnedieß weg, auch verträgt ed einen bedeutenderen 
Zuſatz von Harzen, weil hier feine Gefahr obwaltet, der Schöns 
beit der Farbe zu fchaden. Unter den erdigen Stoffen iſt Kreide 
die pallendfte Zuthat, weil fie eigentlich nicht färbt, und daher 
dad Schwarz auch nicht lichter machen kann. Einige Beiſpiele 
von Mifchungs:Verhältniffen werden genügen. | 

Nr. ı3. Nr. 14. 
Schellack. 1 Pf. i6 Loth. Schellack. 1Pf. 24 Loth. 
Zerpentin . ı » 30 » Terpentin .„.ı » ı2 » 
Sat... 1 14 > Hat... 1 9 18 >» 
Steie . — » 28 » Side . .— vr 18 > 
Kienruß. — » 8 » Beinſchwarz — » 24 >» 
Pr. ı5. | Nr. 16. 

Shelaf . 2 Pf. a Loth. Shelaf . 2 Pf. 10 Loth. 
Zerpentin ı 2 10 » Terpentin. ı» 6 » 
Hat. 1» BB» St... 1 0 ho» 
Kreide — 17 14 >» Steve ! — vı4 a 
Beinſchwarz. — » 30 » Beinſchwarz — » 30 » 

-Mächit dem fhwarzen macht brauned Siggellaf die wenig: 
ſten Umftände. Man gibt ihm die Färbung durch eine Miſchung 
von Zinnober mit Kienruß oder Beinfhwarz, von deren Verhaͤlt⸗ 
niß zu einander die Farben: Nuance*rabhängt, fich beliebig abaͤn⸗ 
dern läßt, aber immer ind Röthliche fällt; außerdem ift auch Mens 
nige mit Kienruß, fo wie von Natur fhon braune Erdfarbe für 
fi) allein, vortheilbaft zu gebrauchen. Lichter Schellad aber wäre 
eine unnöthige Verfchwendung. Die Bedingungen für geringere 
oder beſſere Qualität find die bereitö befannten. Die nun beie 
fpielweife aufgeführten Rezepte werden das Übrige erldutern. 


D 
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Ne. 17. Nr. 18. 


Schellack ı Pf... 17 Loth. Schellack ı Pf. as Loth. 
Terpentin . 2 » 238 » Terpentin .„ 12 2 :ı7 9 
Harz - ı» A» Sıry...1ı1», 8» 
Gyps oder Gyps. . — » 30 
Kreide — » 3o » Kolkothar. — » 16 » 
Umbra . .ı2 — >» 
Nr. 19. Nr. 20. . 

Shellad . 1 Pf. 30 Loth. Shellad . ı Pf. 29 Loth 
Zerpentin . ı » ı6 »  Terpentin .. 1 » 20°» 
St... ı» 6» Hi... 1 — > 
Gyps...— vr 28 » Sy. . „— » 30 » 
Rother Bolus — » 8 » Binnober. — » 10 » 
Mennige. — » 8» RN... .— ır 9 


Zu dem fchon feltener vorfommenden Siegellad gehört das 
gelbe und grüne; beide find nicht ohne Schwierigfeit darzuftellen ; 
ed müflen dazu nur feine Materialien genommen werden, weil ed 
fonft nicht ſchoͤn ausfällt, oder doch beim Gebrauch die Farbe Ans 
dert. — Selb ift, wenn man nicht den für die Sefundhelt beim Ge⸗ 
brauch höchft bedenklichen Schwefel:Arfenif amvenden will, deß⸗ 
wegen nicht leicht zu erhalten, weil die Bleifägben während des 
Siegelns unfdheinbar und ſchmutzig werden, die Chromfarben 
aber, die ſich allerdingd etwas befier halten, weit höher im Preife 
fieben. Außerdem darf die Mifchung nicht zu viel Zerpentinöl 
enthalten, um nicht mit vielem Nauche zu brennen. Auch erdige 
Zufäpe verträgt fie nur in geringer Menge, da fie Gelegenheit zut 
Entſtehung größerer Erhigung geben. Leichtflüffiges gelbes @iegel- 
lad, welches gut brennt, und unverändert fchön bleibt, muß man 
daher sicht erwarten. Folgende Verhältniffe liefern ein gutes, 
wenn auch nicht völlig befriedigendes Reſultat. 


Nr. 21. Nr. a2. 

Shellad . 2 Pf. 10 Loth. Schellaf . 2 Pf. — Loth. 
Zerpentin > 2 » 2B Terpentin. nn — » 
Kolophon. — » 30 » Ati... 1» 123% 
Feinſter Gppo — » 10 Gyys oder Federweiß 20 » 
Magneſie — » 2 Magneſie.— Vf. 2 » 
Chromgelb . — » ı6 » Mineralgllb. — » 24 »_ 
3innoder .— » 6 » 
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Nr. 33. Nr. 24. 
Schellad . 1 Pf. 3o Loth. Schellad. „ ı Pf. 30 Loth. 


Zerpentin „. 2 » 14 » Terpentin . 19 — > 
Ha... ı vr Av Sa.» ıv 8» 
Sy. ..— 18 » Gy. ..— 1 10 » 
Mineralglb — » Jo » Magufe — » 8 0 
‚ Memige. „— 29 » 
Chromgellb .— » ı7 » 


Rückſichtlich des Chromgelb ift zu erinnern, daß man ed 
bel und dunkel in verfchiedenen Abftufungen hat, und die Schats 
tirung der gelben Barbe alfo mit einem fehr weiten Spielraume 
nach Belieben fich ändern läßt. Die Vorfchrift Nr. 22 gibt durch 
den Zufag von Zinnober, gegen die Mennige vermehrt oder ver» 
mindert, ein ſich dem Drange näherndes Selb. Dasfelbe gilt vom 
Mr. 24 bei der gleichzeitigen Anwendung von Mennige und Chroms 
gelb, und überhaupt in allen audern noch fünftig vorfommenden 
Bällen, wo gemifchte Farben überhaupt gebraucht werden. 

Zu grünem Siegellack hat man früher verſchiedentlich vors 
bereiteten Srünfpan mit angewendet, allein dieß Verfahren ifl 
gegenwärtig faft ganz aufgegeben, weil er beim Brennen des Las 
des fi) bedeutend ändert und oft die Barbe ganz verliert. 

Man fann das Grün durch Mifhung aus Selb und Blau 
erhalten. Das befte und bequemfte Material ift aber der grüne 
Binuober, welcher ausgiebig und fatt färbt, und gleihfals Heil 
und. dunfel vorfommt. Zum grünen Siegellad gehört ferner 
liter Schellad, weil anderer der fehönen Farbe des grünen 
Zinnabers fchadet, in fo ferne er fie bräunlich und unfcheinbar 
macht. Unter den nächften vier Rezepten befindet fi übri⸗ 
gend auch eined mit einer duch Mifchung zu erhaltenden Sir 
bung. 


Nr. 25. Nr. ab. 
Shelad . 1 Pf. 24 Loth. Schellad ı Pf. 30 eu 
Zerpentin „. ı 2» — » Terpentin. ı » 28 
Harz. . — » 3o » Harz. — , 30 » 
Sy. x.» 18 » Side . .— » 20 » 
Berdblau „— » 34 » Orüner Bin: 
Bleigelb.. 1 — » nober . :— » 20 » 
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Nr. 27. Mr. 268. 

Shilad . 1 Pf. 30 Loth. Shelad . = Pf. 10 Loth. 
Zerpentin . ı 18 »  SKerpentin „. 2 > 90 » 
Hat. ..1 05 » Mi... u vr dr 
Seide . — » 30 >» See „ .— 2 34 > 
Magneſie — » 23 » Grüner Bin 

Grüner Zins nober „. -— » 24 > 

nober . .— » ı6 >» 

Das fogenannte Goldlack fann fchon unter die wenig vor: 
fommenden Arten gerechnet werden. Es ift, auch nach dem Sie⸗ 
geln, dem befannten Avanturinglad ähnlich, folglich halbdurch⸗ 
fihtig, mit eingeftreuten goldähnlichen Flittern, und leicht zu mas 
hen. Die flimmernden Theilchen find, nad älterer Art, gefchlas 
genes unaͤchtes Blatt:Gold oder Silber (alfo Meiling oder Zinn), 
vorher mit einem Wiegmefler gefchnitten und zur gehörigen Fein⸗ 
beit gebracht. Gegenwärtig nimmt man mit demfelben Erfolg, 
aber unter Koftenerfparniß, Goldſtreuſand, glänzenden Glimmer, 
der auch unter dem Namen Kagengold oder Kagenfilber vors 
fommt, je nachdem er weiß oder röthlichgelb iſt. Die lichtere oder 
dunflere Farbe des meiftene bräunlichen Lackes hängt von der Ber 
fhaffenheit der darin befindlichen Harze ab; daher auch weiße 
Slittern in der Negel golden erfcheinen, man müßte denn nur 
möglichft farbenlofe Harze nehmen. Kolophonium eignet fi dann, 
nämlih für Blättchen, die filberähnliched Ausſehen beibehalten 
follen, gar nicht, fondern nur fehr heller Schellack, ganz Plarer 
Zerpentin, und flatt anderen Harzes, Maftir oder Sandarak. 
Daß die Quantität ded Glimmers oder der Metaiblättchen, bis 
zu einer gewiſſen Grenze vermehrt oder vermindert werden fan, 
verſteht fi) von felbit, fo wie auch, daß die Maffe vom Glimmer, 
der fih beffer mit ihr verbindet, ald Metall, mehr verträgt als 
vom legteren; dagegen überhaupt nie viel erdige Zufäpe, welche 
der Durchfichtigfeit nachtheilig werden müßten. Nr. 3o enthält 
einen geringen Antheil von grünem Zinnober ; recht forgfältig und 
fein abgerieben, ertheilt er dem Siegellad eine blaßgrüne Faͤr⸗ 
bung, ohne daß es deßhalb undurchfichtig würde. 

Noch ift zu erinnern, daß die für dad Goldlad unten beiges 
brachten oder ähnliche Rezepte, fo wie das eben Geſagte, auch Ans 
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wendung finden, wenn man flatt der Blättchen, Bronze:Pulver 
nehmen ‚will, Die gegenwärtig in den verfchiedenften Farben, 
nämlich Gold .in mehreren Nuancen, Pupferroth, rofa, grünlicdy, 
violett und weiß, zu haben find. Jedoch gilt hier noch mehr die 
Kegel, daß man für weiß und die feinfärbigen, eine möglidhft 
helle Maſſe wählen, und die erdigen Theile ganz befeitigen müffe. 
Maftir findet dann hier vorzüglich feine Stelle, und ift ſogar ganz 
unentbeprlich. 
| Nr. 29. Nr. 30. 

Schellac . 29. 8 Loth. Schellack. ı Pf. 30 Loth. 
Terpeniin . 2 » 10 » Lerpantin . 2 — 2 
Harz.. 9 BB» Sa... U» ab > 
Magneſie — » 23 » Magufe — » ı » 


Geſchlagenes Grüner Zin⸗ 
.Metall — » 4» nober. — » 3 >» 
Geſchlagenes 
Metall — » 5» 
Nr. 31. Nr. 33. 


Schellad . 1Pf. a3 Loth. Schellack.. ı Pf. 4 Loth. 
Zerpentin . 2 » 2 » Rerpentin . ı » 30 » 
Sa... 12» do» Ha... — r 30 » 
Maanfiee .— > u» Mfir . . ıv 16 » 
Slimmer. „.— » 8 » Katzenſilber. — » ı6 » 
Slafchenlad, zum Verfiegeln von Flaſchen u. dgl., und Pads 
lack mit der fhon durch den Namen bezeichneten Beſtimmung, 
find die ordinärften Sorten, zu welchen nur geringe Materialien, 
werig Schellad (deffen manchmal gänzliches Wegbleiben aber, zu 
große Zerbredhlichkeit und geringe Haltbarfeit veranlaßt); ferner 
felten Zinnober, dafür aber mehr erdige Beltandtheile genommen 
werden. Dach diefer Beſchaffenheit entfernt er fid) von der Max 
tur des gewöhnlichen Siegellacks mitunter fo fehr, daß er beinahe 
ald ein ganz eigenthümlicher, an dasſelbe nur noch erinnernder 
Artifel zu betrachten fommt. An und für fi) aber nüglih, und 
daher faft überall eingeführt, darf er auch hier nicht wegbleiben. 
Hecht füglich laſſen fich hierzu. die Abgänge und Reſte von ana 
derweitiger Siegelladfabritation mit verarbeiten, wenn man nur 
dafür forget, fie durch Zufag von Terpentin und gemeinem Harz 
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leichtflůſſig und weniger hart oder fpröde zu machen. Bon den . 


unten beigegebenen Rezepten liefert Nr. 33 eine licht, Nr. 34: 
eine dunkler » rothbraune Maſſe, Nr. 35 wird hell: rothbraun, 
Nr. 36 aber wieder ſehr dunkel. 


Nr. 33. Nr. 34. 
Gemeines Pech 2Pfd. Harz... 2pfd. 24 Loth. 
Beſſeres » — » 16Loth. Terpentin . v 18 » 
Terpentin . — » 16 » Kreide.. — — 24 > 
Stede . » 1 » ı6 » Mother Bolus — — 30 >» 
Siegelmhl . ı » 16 » 

Nr. 35. Nr. 36. 

Sewöhnl. Harz 2Pfd. Schelad . „. i Pfd. 3o Loth. 
Beſſeres — » 16Loth. Pech . ». .— » 26 » 
Terpentin - — » ı6 » Terpentin .„.— » 30 » 


Stcde . . 1» 24 » Srede . . 1 10» 
Engelrot6 . ı » 8» Une ..ı» 

Noch iſt über Die feinften Siegellakforten Einiges zu fpres 
hen. Es find jene gemeint, welche in den verfchiedenften Bar: 
ben, in ungewöhnlich Fleinen und zarten Stängelchen, mit fehr 
elegantem Außeren vorfommen, als ein bloßer Luxusartikel, und 
häufig Damen » Siegellad genannt werden. Nicht daß unter dem 
furrenten, größer geformten, fein ganz feines zu finden wäre: es 
ift dieß fogar häufig und regelmäßig der Fall; doch bei dem erſt⸗ 
genannten Beinheit und ſchoͤnes Anfehen fogar eine wichtigere Bes 
dingung, ald bequemer Gebrauch. Es iſt an und für fich gewöhns 
lid ſchon für Fleinere Siegel, und darauf berechnet, daß man es 
nicht ohne weitere Vorficht längere Zeit brennen läßt. Man muß 
dieß bei fait jeder zarteren und hellen Farbe forgfältig vermei« 
den, wenn diefelbe nicht ſchmutzig und unfcheinbar werden fol. 
Das ſchoͤnſte und zierlihite Damen: Siegellad bezieht man aus 
Frankreich und England; doc fangen auch deurfche Fabriken an, 
in ehrenvolle Konkurrenz zu treten, und leiften bereitö recht Erfreu: 
liches in diefem Sache. 

Es follen nun zwar Rezepte für ein Sortiments feinfarbigen 
Damen: ®iegella#d angegeben werden; jedoch, da die Fabrikan⸗ 
ten die Detail ihres Verfahrend mitunter fehr geheim halten, 
mit dem ausdrücklichen Vorbehalte diefe, obwohl ſaͤmmtlich auf 
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richtigen Grundfägen beruhenden Vorſchriften nicht durchaus und 
unbedingt für ganz unfehlbar, fondern gleihfam nur ald Anhalt 
für weitere, übrigens leicht anzuftellende Verfuche anzufehen. So 
gewürdigt werden fie gewiß Nugen und guten Erfolg gewähren. 


Nr. 37. Nr. 38. 
Shelat. . iPfd. 12Loth. Shelad . . aPfd. 10 Loth. 
Terpentin. — » 10 » Terpentin „— » 12 » 
Federweiß — » 22 » Feerwiß „— » 14 > 
Zinnoder . -— >» 230 >» Zinfdlumen .— » 3. 
Magnejie .—>» ı >» 


Zinnober.. — » 24 » 

Diefe beiden Vorfchriften find eigentlih nur eine Abändes 
rung, oder ein Nachtrag zu den jchon oben über rothes Siegel⸗ 
lad gegebenen, doch unter fi mit folgenden Unterfchieden. Zum 
eriten fommt audgefuchter, ganz lichter Schellack, zum zweiten 
aber fogar gebleichter. Der Terpeutin muß nidt alt, fondern 
flüſſig und ganz Flar feyn; der Zinnober aber chinefifcher oder 
fogenannter Karmin: Zinnober. Diefed Siegellack nähert fich 
einer dunkeln Scharlachfarbe, ohne, wie fonft gewöhnlich, ſich 
ind Gelbe oder Bräunliche zu ziehen. 

VWorſchriften für ganz feines ſchwarzes Siegellack wären 
überflüffig, weil man ſich dabei nach den bereitd oben, Nr. ı3 
bi6 ı6, vorgefommenen richten kann. Kienruß iſt jedoch dazu 
nicht anwendbar, weil feinen unangenehmen Geruch beim Brens 
nen felbft ſtarke Riechſtoffe nicht ganz verdeden. Man nimmt 
daher lieber Sranffurterfchwar; oder gebranntes Elfenbein. 

Die zwei nächften Rezepte gelten für dad, wegen der natürs 
Iihen Barbe der harzigen Beftandtheile, immer nur ſchwer recht 
ſchoͤn darftelbare, weiße Siegellad. 

Nr. 39. Nr. 40. 
Gebleichter Gebleichter 

Schelad .. ı Pf. Shelad . - . ıofoıh 
Zerpentin. .— » 16Lo0th. Mafir. . » 2. 90 » 
Federweiß — ⸗ 12 Zerpentin ©. 2. 14 » 
Wißmuthweiß — » 16 »  Bederweiiß.: - . .„ 11» 
Bleiweiß.. — 7 30» Dagufe.... 135 

| Wißmuhwiß . . 14 » 
Bleiweiß ... 244 3 
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Ungebleichter, wenn auch noch fo Lichter Schellack, gibt doch 
immer eine gelbliche Färbung, und fchadet dem reinen Weiß. Da 
er aber, ſelbſt gebleicht, dieß immer noch in einigem Grade thut, 
fo ift im legteren Rezepte ein beträchtlicher Theil deffelben durch 
das, freilich weniger ſchmelzbare und minder feſte Maflirhars, 
'erfept. 

Dad Bleiweiß muß möglichft rein und ohne fremdartige Bei« 
mifchungen (Kreide, Schwerfpath u. ſ. w.) gewählt werden, weil 
ed fonft nicht fatt genug färben würde. Unter Wißmuthweiß ift 
ſolches zu verftehen, wie man ed aus der Auflöfung von Wißmuth 
in Salpeterfäure, durch Fällen mit deilillirtem Waller oder Koch⸗ 
fal;, und durch fleißiges Auswafchen und Trodnen des Nieders 
ſchlages, erhält. 

Die obigen Vorfchriften, dahin abgeändert, daß flatt eines 
Theiles Bleiweiß feiner Ruß oder Beinfchwar; genommen wird, 
geben grau in beliebiger Schattirung ; Karin « Zinnober an der 
Etelle von Schwarz aber verfchiedene Nuancen von Sleifchfarbe ; 
Ehromgelb in geringem Maße zugefept, ein lichte vder Schwe⸗ 
felgelb, fo wie grüner Zinnober hellgrüne Schattirungen. Für 
die legtern Karben läßt ji in Nr. 40 die Quantität von Schellad 
durch mehr Majlir noch vermindern; die Faͤrbung wird dann reis 
ner, aber das Siegellad verliert an Qualität in foferne, ald es 
nad) dem Siegeln weniger feit, hart und unveränderlich bleibt. 

Bon den nädhften Vorſchriften gilt die erfte für Roſenroth, 
die zweite aber für dunfleres Roth ohne Stich ins Gelbe. 

Nr. 41. Nr. Aa. | 
Gebleihter Schelad 10 Loth. Gebleihhter Schellad 2B Loth. 
Maflr. - - 2.193 5 Mallr. 2. 01 14, » 
Alarer Terpentin . 30 Zerpentin . 0. 24 
Z3innafhe - - . . 10 Sinnafhe . » x. 10 
Bißmurhwiß . . 20. Wißmuthwiß . . 9 
Reines Bleiweß. - 9 Bleiweid - - .. 3 
Rocher Wienerlad . 4» Wimerlad . . . BB» 

Die Verfertigung des blauen Siegellacks hat man feit jeher, 
und mit Recht, für höchit fhwierig angefehen. Nicht daß «6 an 
(dönen und haltbaren Barben fehlte, denn feines Berg- und Kos 
baltblau, fo wie jept auch das fünitliche Ultramarin, find Leicht zu 
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haben, erfüllen die eben ausgeſprochene Bedingung, und laſſen 
ſich ſogar, um Abſtufungen zu erhalten, im verſchiedenſten Ver⸗ 
haͤltniſſe mit Weiß verſetzen. Allein die natürliche Faͤrbung der 
harzigen Stoffe ſchadet der Schoͤnheit ſehr bedeutend, und Blau 
iſt eben in dieſer Beziehung am empfindlichſten, weil es nur gar 
zu leicht einen Stich ind Schmutziggrüne erhält, oder gänzlich 
unſcheinbar wird. Was man dagegen thun kann, erhellet ſchon 
aus dem Vorigen; namlich fehr lichter oder gebleichter Schellad 
ift, namentlich für Himmelblau und Ultramarin, unerläßlich noth> 
. wendig. Doc, audy er genügt nicht vollfommen; andere hellfars 
bige Harze aber machen dad Siegellack, als folches, weniger 
brauchbar, und es iſt bisher fein Mittel bekannt, ein alle For⸗ 
derungen befriedigende Blaues zu erzeugen. Es bleibt alfo im⸗ 
mer mehr eine Seltenheit und Spielerei, ald ein wirklich nügli- 
ches Habrifat. Doch folgen einige Rezepte, deren vorfihtige Aus⸗ 
führung, wenigitens zum Theil, befriedigen dürfte. 

Nr. 43. Nr. 44. 
Gebleichter Bora 9 Loth. Gebleihter Schelad 7 Loth. 
Maſtix... 22 » Maſtix... 1iPhfd. 11 » 


Terpentin.... 30 » Terpentin.. — » ı2 » 
Gebranntes Marien⸗ Gebranntes 
glas... 20 Marienglas — » 4» 


Ultramarin..15 vr Federweiß.. —⸗ 6» 
Kobaltblau. — » 24 » 
Nr. 45. Nr. 46. 
Gebl. Schellack . 24 Loth. Gebleihter Schellack 16Loth. 
Maler : . 1Pfd. — » Maſtix... apfd. 10 » 


Terpentin. — » 20 » Terpentin. — » ı6 » 

Seine Kreide — » 6 » Gebranntes 
» Schmalte — » 14 » Marienglas — » 10 » 
Bergblau. — » ı3 » 


Die erite Mifchung gibt die lichteſte Farbe, die zweite aber 
bie dunfelfte. Es kann die Quantität Schellack gegen jene von 
Maitir noch, und zwar zum Vortheile der Reinheit des Blau, 
vermindert werden; allein es ift, fofern man den erftern recht 
Ihön gebleiht hat, nicht rärhlich, weil dann den Lad, wie [chon 
gelagt, die Feſtigkeit fehlt. Hellere blaue Farbung läßt fi durch 
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Zuſatz von reinem unverfälfchten Bleiweiß, im gehörigen Verhaͤlt⸗ 
niſſe, nach Belieben darſtellen. 

Noch mehrere Abänderungen für Damen » Siegellad im Des 
tail anzuführen, wäre nad) den bisherigen Erörterungen ohne 
Nugen. Doch mag bezüglich auf gemifhte Farben angedeutet 
werden, daß man Violett, obwohl unter den nämlichen Vorſich⸗ 
ten wie bei Blau, durch Mifchung von rothem Wiener» oder Mündhs 
ner Lad mit reinem Bergblau erhält ; ferner daß zu Orange feine 
unverfälfchte Mennige mit oder ohne Zufag von Chromgelb oder 
Zinnober brauchbar iſt; endlich. daß Grünſpan, gehörig zubereis 
tet, d. h. mit Ejfig wohl abgerieben und dann in mäßiger Wärme 
gut getrodnet, eine eigenthümliche, aber nicht halıbare Schatti- 
zung von Grün gibt, und hierzu ſchon längft benügt wird. 

Die Zuthat an wohlriehenden Stoffen ift bei den Vor- 
ſchriften, nach quantitativen Verhältnijfen, ganz unberüdfichtigt 
geblieben. Da fie überhaupt immer nur fehr gering feyn fann, 
fo hängt fie vom Belieben und der Wahl des Verfertigerd ab, 
und das oben Seite 84 Geſagte dürfte hierüber im Allgemeinen 
binreichen, 


3) Das Schmelzen, 

Das Zufammenfchmelzen der Maffe ift eine der wichtigften 
Operationen diefer Fabrikation. Verſehen dabei fönnen die befte 
Maſſe gänzlich zu Grunde richten, und es fommt deßhalb auf einen 
bedeutenden Grad von Erfahrung und Einübung an. Denn einers 
feitö wirkt eine zu flarfe oder zu lange anhaltende Hige in foferne 
nachtheilig, als der Schellack dadurdy verbrennt und weniger 
ſchmelzbar wird, auch die andern Harze ſich nacdhtheilig ändern 
und die Sarben leiden; bei zu geringer Wärme andererfeits flie- 
fen die Harze unvolllommen, die fämmtlihen Beſtandtheile mi: 
ſchen fich nicht gleichförmig, die Maife felbft erfaltet zu fchnell, 
und wird zum nachfolgenden Formen in Stangen unbequem, uns 
gefügig und oft ganz untauglih. Aus diefen Gründen ift daher 
ein öfteres Umfchmelzen der Malle immer nachtheilig, und felbft 
da6 Ergebniß der abermaligen Benügung des beim Formen und 
font fich bildenden Abfalled gelingt nur mit Vorfiht und dann, 


wenn man ihm noch paflende Zufäge gibt, liefert aber auch fo feine 
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fehr preiswürdige Waare. Dasfelbe gilt in noch höherem Grade 
vom Zugutemachen alter, aufgefammelter Ziegel. Durch Fein⸗ 
fioßen und Behandeln mit Wailer, wornach fi das Papier weg» 
ſchwemmen läßt, und durd) Zufag einiger frifchen Materialien, ges 
winnt man wohl eine wieder zu Stangen verarbeitbare Mifhung, 
allein immer nur ein fehr ordinäres, die Mühe der Operation 
faum lohnendes Produft. 

Die zum Schmelzen der Maffe nöthige Hitze iſt nicht bedeu⸗ 
tend und darf ed nicht feyn. Sie braucht, obwohl nad) der Be⸗ 
fhaffenheit der Zufammenfegung verfchieden, wenig über die Sied⸗ 
bibe des Waſſers zu fleigen, und in der Regel nur höchſtens etwa 
+ 90 R .zu betragen. 

uͤber die Vorbereitung der einzelnen Materialien ift wenig 
zu fagen, was nicht bereits vorgefommen wäre. Outer Schellad 
bedarf keiner Verkleinerung; die feſten Harze zerfchlägt man in 
beiläufig nußgroße Stüde; beiderlei Materialien fchmel;en dann 
mit Hülfe des Terpentins leicht und von felbfl. Es ift daher Res 
gel, diefen zuerft in das Schmelzgefäß zu bringen, dann erft die 
feften harzähnlichen Beſtandtheile; und zulegt die feften, Körper 
‚gebenden, fammt den Farben, fein zertheilt und volfommen gut 
fhon vorher mit einander gemifcht, allmälidy unter fletem Ruͤh⸗ 
ren, nachzutragen. Daß diefe feiten heile ganz troden feyn 
müffen, wurde bereits erinnert; fo wie, nach ihrer verſchiedener 
Befchaffenheit, das Zerfioßen, Sieben und nöthigenfall6 die Bes 
arbeitung auf dem Farben- oder Reibſteine fih von felbft vers 
fteben. 

Don Wichtigkeit und ausdrudlicher Hinweifung werth find 
noch einige, aus dem unmittelbar Vorausgehenden, ald natürliche 
Folgen, abzuleitende Umflände. 

Selbſt beim fabrifmäßigen Betriebe darf dad Schmelzen 
nie in zu großen Quantitäten auf ein Mal in jedem Geſchirre ges 
fhehen, weil es fonft zu lange dauert, und die nachtheilige Wirs 
fung der Hipe auf die Maſſe eintritt. Über Portionen von höch- 
flens 12 Pfund im Gewichte follte man, felbft bei ordinärer 
Waare, nicht hinausgehen; bei feinerer find 4 bis 6 Pfund fon 
genug, bei den feinften Sorten muß man noch weniger nehmen. 
Für dieſe kann man, der Dauer wegen und zur Zeiterfparniß, 
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allenfalls metallene (eiferne oder kupferne) Schmelzgefaͤße gebrau⸗ 
chen; überhaupt aber, und für Quantitaͤten über 3 Pfund find 
fie nicht raͤthlich. Ihr Inhalt wird nämlich zwar ſchnell heiß, 
fühlt fi aber, wegen der bedeutenden Leitungsfähigteit des Mer 
talles, ebenfalls bald und fo fehr ab, daß er ſtockt und zur weis 
tern Behandlung, nämlih zum Formen der Stangen, nicht mit 
Bequemlichkeit anwendbar bleibt. Gemeines glafirtes Topfer⸗ 
geihirr, von der fpäter zu befchreibenden zweckmaͤßigen Form, 
weichem man beifere Haltbarkeit und Dauer durch ein auf der 
Außenfläche angebrachtes weitläufiges Geflechte von ausgeglühtem 
Eiferdrahte fihern fann, iſt' nicht nur am wohlfeilften, fondern 
in allen angeführten Beziehungen höchft zwemäßig. 

Es ift von Wichtigkeit, daß die Maffe ziemlich Tange flüffig 
bleibe, eine Bedingung, deren Nothwendigfeit freilich erft weiter 
unten völlig fich erflärt. Hier kann nur vorläufig ein Punft ans 
gedeutet werden, deilen fpäter nochmald Erwähnung gefdyieht, 
daß dad Formen der Stangen gegenwärtig fchneller, vortheilhaf- 
ter und überhaupt ander gefchieht ald früher, indem man fie 
naͤmlich jegt gießt, und die Maſſe hierzu Teicht » und dDünnflüffiger 
ſeyn muß, als es bei dem älteren verfchiedenartigen Verfahren 
nöthig war. M | 

Der nun vorzuführende Apparat zum Schmelzen, fowohl 
der Ofen als die Orfäße, oder fogenannten Schmelstiegel, nebſt 
einigem Pleineren Zugehör, find ziemlich einfach im Vergleiche 
mit dem ehedem gebräuchlichen, überdieß beifer und leichter herz 
zuflellen. Der gemauerte, gewöhnlihe Windofen mit Heizöffs 
nung, Roſt und Afchenraum muß guten Zug haben, läßt fich. aber 
für jede Art von Yeuerungd: Material einrichten. Die ganze 
Höhe vom Boden des Arbeitsortes an gerechnet, beträgt beiläufig 
32 — 34 Zoll, damit ein davor ftehender Arbeiter von mittlerer 
Größe nody bequem manipuliren fann. Der Beuerheerd ift mit 
einem eifernen Thürchen zu verfchließen, der Kanal für den Abzug 
des Rauches muß fih in der Mauer, an welcher der Ofen’ ftebt, 
befinden ; damit diefer oben eine abgefchloffene Flaͤche bildet, und 
dad Feuer, von der zu ſchmelzenden Malle ganz getrennt, mit 
ihr in gar feine Berührung fommt und nie in diefelbe gelangen 
Tann. Der vieredige Dfen fteht daher natürlich mit einer Seite 
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an der Wand, vor der entgegengeſetzten, vordern, iſt die Stelle 
des Arbeiters, an der rechten oder linken aber befinden ſich die 
ſchon erwähnten zwei Deffnungen zur Heizung, und für den Luft 
zug und Afchenraum. Meiftens ift für unausgefepten Betrieb an 
diefen Ofen unmittelbar ein zweiter, eben fo fonftruirter, ange⸗ 
baut, das Ganze hat demnach die erſtgedachten Öffnungen zu bei⸗ 
den Seiten, um nach Willfür entweder einen oder beide zugleich 
in Gang fegen zu fönnen. Die Seite eined einzelnen Ofens fann 
beiläufig 20% betragen, Die obere Flaͤche ift ganz eben, und 
wird mit durch eine eingemauerte Qußeifenplatte, ı6 bid 18° im 
Quadrat gebildet, welche in der Mitte eine Preisrunde Vertiefung 
zum Einſetzen der Schmelzgefäße oder Tiegel beſitzt. Sie hat die 
Form eines abgeftugten hohlen Kegels, alfo einen flahen Boden, 
der folglich unmittelbar über dem Feuer fich befindet, und daher 
leicht biß zum ſchwachen Glühen gelangt. Sein Durchmeffer ber 
trägt 10 Zoll, jener ded obern Randes der Verfenfung ı2:),” 
ihre Ziefe, bid zum Boden, etwas über 4°. 

Diefen Abmeſſungen entfprechen begreiflid auch jene der 
Schmelzgeſchirre, jedoch mit der Belchränfung, daß fie recht leicht 
ſich einfegen laſſen, auch höher find, und folglich über die Flaͤche 
der Qußeifenplatte mit ihrer Mündung hinausſtehen. &ie meſſen 
Daher am Boden 9°, oder etwas weniges darüber, bei einer Höhe 
von 12 — 14“, und fallen dann ungefähr 12 Pfund Maile Für 
feineres Siegellad hat man fie gerne niedriger, weil diefed, in 
Fleineren Portionen zu ſchmelzen, nad S. 98 nöthig il. Diefe 
Ziegel nun find am beften gut gebranntes, jedoch gewöhnliches 
Zöpferzeug, aber nicht zu dünn, und innen und außen wohl glas 
firt. Jeder Hat zwei, wie bei anderem Öefchirre, mit ihm aus 
dem Ganzen beflehende Henkel, zwifchen ihnen, der Bequemlich— 
keit wegen, auf jeder Seite einen gut geformten, weder zu 
flumpfen noch zu langen, flarfen Schnübel. Die Anbringung 
von zweien derfelben gewährt die Bequemlichkeit, dad abgehobene 
Gefaͤß leicht ausgießen zu fönnen, ohne daß man es erft zu wen- 
den brauchte. Daß es gut ift, den Ziegel, wenn man die etwad 
höheren Koften nicht fcheut, durch ein Drahtgeflecht zu verſtaͤr⸗ 
Ben, wurde fchon bemerkt. Eo verfieht fi die Nothwendigfeit 
eine Vorrathes an foldhen Ziegeln faft von ſelbſt. Nicht bloß 
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um die unbrauchbar gewordenen zu erfeßen, und nach der Beine 
heit des zu bereitenden Lackes auch Fleinere zu wählen: fondern es 
“ follen, wo man regelrecht zu Werfe geht, für jede Sarbe, ja 
fogar, fireng genommen , für jede Beinheitönummer andere Tier 
gel genommen werden, weil es fonft faum angeht, mit der erfor 
derlichen Reinlichfeit und mit ganz verläßlihem Erfolge zu ar: 
beiten. 

Der Terpentin fommt 1t zuerſt in den Ziegel. Seiner Zähig» 
feit und halbflülligen Konfitenz wegen nimmt man ihn mit Hülfe 
eined hölzernen Spateld aus dem Vorrathigefäße (meiitend einem 
aufrecht ftehenden Bajle ohne Dedel, wie er im Handel geliefert 
wird), und bringt davon, fo viel ald nörhig, fogleich in den fhon 
auf der Wage befindlichen, bereitd tarirten Ziegel. Diefer erhält 
dann feine Stelle in der Vertiefung des Ofens, wo der Terpen- 
tin alfobald ſchmilzt. Alle andern noch zur Maife bejtimmten 
Stoffe find, bereitd ſchon vorher in einzelnen Portionen richtig 
abgewogen, vorräthig. Der Schellad kommt jegt zunächit in den 
Ziegel, und geräth durch den Zerpentin in Fluß; die genaue 
Vereinigung und Mifchung befördert man durdy Rühren mit einer 
hölzernen Keule, die fortwährend zu demfelben Behufe bis zur 
gänzlidyen Verbindung aller zur Maſſe kommenden Beitandtheile 
in Anwendung bleiben muß. Die pulverigen davon, gleichfall6 
ſchon abgewogen, und mit den Farben wohl und forgfältig ge« 
mengt, fegt man den beiden erſten, fchon völlig geſchmolzenen, 
in kleinen Portionen nad) und nad) zu. Die vorläufige Mengung 
der erdartigen Theile mit den Barben gefchieht am beiten auf 
einer glatten &Steinplatte, mit Hülfe einer größeren hölzernen 
Spatel und einer hölzernen Walze von 4 —6“ Durdymeifer, und 
15% Ränge, weldye man an ihren beiden Handgriffen nad) Erfors 
derniß führt. Bei gefchlämmter trockener Kreide reicht die Walze 
iu deren Zertheilung, felbit ohne vorhergehendes Stoßen und 
Sieben, für fi allein fhon hin. Über die Vorbereitung der 
übrigen einzelnen Materialien war bereitö früher gelegenheitlich 
die Rede. 

Die auf dem angedeuteten Wege gefchmolzene, gut gemifchte 
und foweıt fertige Maſſe wird nun fogleich geformt, und zwar 
ohne Verzug, weil fie hierzu warın, oder was dasſelbe ift, bild⸗ 
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fam oder flülfig feygn muß. Vom Formen in Stangen handelt 
jedoch, als einer eigenthümlichen Operation, erft der naͤchſte Ab⸗ 
ſchnitt. | 

Hier mögen einige nachträgliche Bemerkungen Plag finden. 

Wie bei jeder Zabrifation, hängt der öfonomifche Effeft groͤß⸗ 
tentheild von guter Vertheilung und zwedimäßigem Ineinander⸗ 
greifen der einzelnen Arbeiten ab. Man fommt bein Siegellack 
fehr wohl mit einem einzigen Ofen, ja mit einem Arbeiter zurecht, 
wenn während des Gießens der Stangen nad) ueuerer Art und 
des Ausfühlens eine zweite Schmelzung vorgenommen wird. Mit 
zwei Ofen und zwei, höchitens vier Perfonen aber läßt fi die 
Sache ſchon im Großen und fehr fehnell betreiben. Die Verthei⸗ 
lung der Gefchäfte für diefen Behuf ausführlich anzugeben, wäre 
unpajfend, weil fie fi in der Ausübung faft von felbit ergibt. 

Die Operation des Schmelzens ift, ungeachtet der fo leicht 
entzündlichen harzigen Stoffe, nicht eben feuergefährlih. Nur 
Mangel an Aufmerkfamfeit und offenbare Nachläßigkeit fann Ger 
fahr bringen. Diefes tritt vorzüglich) dann ein, wenn die thöner- 
nen Tiegel Sprünge haben, dann noch gebraucht werden, und 
die ausfließende Maſſe mit dem flarf erbigten Gußeiſen in Be⸗ 
rührung fommt; oder aber, wenn die Mifchung fo fehr erhige 
würde, daß fie-von felbft Feuer fängt, wozu aber eine ungewöhns 
liche Hohe, nur bei unnerzeihlicher Sorglofigfeit eintretende Tem⸗ 
peratur gehört. Man hilft bei folhen Unfällen durch eine hins 
geichende Menge Afche, die daher immer in Bereitfchaft ſeyn follte, 
und die Flamme fehnell und zuverläßig erftict. | 

Um fi) vom Bortgange ded Schmelzend und der Beſchaf⸗ 
fenheit der Maife zu überzeugen, was beſonders zweckdienlich ifl, 
wenn man neu angefchaffte Materialien, oder ein, feiner Wirkung 
‚ nach, noch nicht völlig befanntes und erprobte® Mifchungsverhälts 
niß verwendet, hat man ein fehr einfaches Mittel; man taucht 
nämlich eine blanke Eifenfchiene in die Maife, von ber fich etwas 
an diefelbe anhängt. Aus dem fchnelleren oder Tangfameren Er⸗ 
ftarren dieſes Überzuges ‚, feiner Unterfuhung mit dem Singer: 
nagel, der Farbe und andern Pleinen Kennzeichen, denen freilich 
erſt eine längere Erfahrung Werth gibt, Täßt fi) auf den Erfolg 
der Arbeit fchließen, und ea iſt fogar jebt noch thunlich, einigen 
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Gebrechen durch Zufäßbe, z. B. von mehr oder frifchem, beſſer 
flüjligem Zerpentin, von Schellad, Kreide oder Farbeftoffen, 
manchmal abzuhbelfen. 


4.) Das Formen der Stangen. 


Die Verwandlung der Maife in Stangen wurde früher ans 
derd, mühfamer und langfamer nämlich, als ietzt bewerfitelligt. 
Da man die alte Methode, als unvortheilhaft, faft ganz ver- 
lailen hat, fo wird eine kurze Angabe ihres Wefentlihen genür 
gen. Die Mafje felbft war damals, des geringeren Zerpentin» 
gehaltes wegen, weniger flüllig, dieß aber auch wohl thunlich, 
weil das Formen fih auf Durcharbeiten, Kneten, Walfen und 
Rollen, fait ganz mittelft Handarbeit und fehr einfacher Hilfs⸗ 
werfzeuge, gründete. Zu diefer Art des Formens wird nämlich 
mittelſt der fchon erwähnten NRührfeule eine Portion der fertigen 
Maile aus dem Tiegel auf eine glatt gefchliffene Steinplatte ge⸗ 
bracht, auf diefer, bis fie etwas ausfühlt, mehrere Male gewen⸗ 
det, dann mit einem Brete flach gedrüdt und in die Länge zu 
einer runden Stange, oft bloß mit den Haͤnden auögerollt. Eine 
ſolche läßt fih dann wieder ohne Anftand flady oder oval drüden. 
Unter Vorausfegung gehöriger Übung ift es fogar möglich, die 
eingelnen Stangen von ziemlich gleicher Form und dem verlange» 
ten Gewichte zu erhalten. Allein, felbft aus diefen allgemeinen 
Andeutungen erhellet, daß ein ſolches Verfahren auf fertige und 
geſchickte Arbeiter berechnet, fomit Foftfpielig und an und für fi 
weitläufig, dem Geiſte der jegigen Induſtrie widerjtreitet, daher 
auch fo gut als gänzlich aufgegeben worden ift. 

Die Ausführbarkeit der nun üblihen Methode des Gießens 
in Formen, beruht zunaͤchſt auf einer folhen Zufammenfepung und 
Wahl der Materialien, welche die Maſſe leicht und dünnflüljig 
machen, und worüber das Nöthige bereitö ſchon oben vorausge⸗ 
ſchickt wurde. 

Von den Siegellack⸗-Gießformen laſſen ſich zwei Arten uns 
terfheiden, naͤmlich liegende, oben offene, alfo eintheilige, und 
dann gefchloffene, regelmäßig nur im aufrechten Zuftande anwend⸗ 
bar und meiſtens aus nur zwei Hälften beftehend. Die offenen kom⸗ 
men am häufigiten vor, und man arbeitet mit ihnen am ſchnellſten; 
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ſie eignen ſich demnach für kurrente Waare und zum Betriebe in 
jedem Maßſtabe. 

Um ihre Beſchaffenheit und Verwendung vollkommen zu 
verſtehen, muß man den Umſtand im Auge behalten, daß mit 
ihnen Doppelſtangen gegoſſen werden, d. i. folche, welche die zwei⸗ 
fache Länge gewöhnlichen Siegellacks, die 71/, Zoll, nad Will: 
für des Sabritanten und dem Gebrauche in den Orten des Ver— 
triebed manchmal etwas mehr oder weniger, beträgt. Von der 
doppelten Länge aber gießt man die fpäter zu theilenden Stan⸗ 
gen, weil hierdurch fomohl der Guß, als auch die Nacharbeit des 
Glaänzens bequemer und mit Zeitgewinn ſich ausführen Täßt. 

Die offenen Formen beftehen aus verfchiedenen Materialien; 
fie werden fpäter namhaft gemacht, zur naͤchſtfolgenden Erflä: 
rung aber eine aus Meifing gegoffene, durch mechanifche Mittel 
rein außdgearbeitete, angenommen, 

Man denfe fi eine Meflingplatte ı !/,/ di; an der Seite, 
welche künftig die lange heißen fol, und vor welcher der Arbeiter 
fteht, und der entgegengefegten hintern, 1ı6'/,, die beiden noch 
übrigen mit den erftern rechtwinflichen, aber 12 bi8 18. Das 
Maß der eritgenannten oder vordern Seite beſtimmt fidy nach der 
Länge der. zu gießenden Doppelitangen, brauchte daher eigentlich 
nur 15° Tang zu feyn, wenn die Platte nicht zu beiden Seiten 
einen Üleberfchuß zufammen von ı '/,.° haben müßte, der durch: 
aus nicht fehlen darf, wie ſich fpäter darthun foll. Die zweite Ab⸗ 
meffung iſt bedingt durch die Anzahl und die Breite der Stangen, 
welche man in der Form giefien will. Bei gewöhnlicher Breite der 
Stangen wäre auf jede, mit Einfchluß des zwifchen zwei Verties 
fungen nöthigen Zwifchenraumes oder Abitandes, ein Zoll zu 
rechnen, folglich würde man aus einer Form mit den obigen, 18 
mellenden Seiten, auch achtzehn Stangen erhalten, worüber je= 
doch nicht wohl Hinausgegangen werden darf, weil fonft die Form 
zu fchwer und in mancher Beziehung unbequem ausfällt. Hier ifl 
jedoch fein bedeutender überſchuß auf beiden Seiten nothwendig, 
als derjenige, der dem Abitande zwifchen je zwei Vertiefungen 
oder Rinnen für die Stangen überhaupt, gleich fommt. 

Daß diefe Vertiefungen auf der Form nach der Laͤngenab⸗ 
meffung (jener von 16 '/,) fich befinden werden, ergibt fi nun 
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von felbft, und zwar find diefe Rinnen, wie leicht begreiflich, un⸗ 
ter ſich gleidhlaufend. Ihre Breite, fo wie auch ihre Geftalt, 
hängt von jener ab, welche man dem Siegellad geben will; viele 
Abwechslung aber fann dabei nicht vorfommen. Die Rinnen find 
entweder mehr oder weniger flachrund; oder aber für die gewoͤhn⸗ 
lihen breitvieredigen, jept beliebten Stangen, ift der Boden ganz 
eben und gerade, die Seitenwände aber mit ihm nicht winfelrecht, 
fondern nach unten etwas zuſammenlaufend, weil fonft das ge⸗ 
gojlene und erftarrte Siegellack ſich nicht herausheben ließe. Die 
dadurch entſtehende Schräge der Seiten an den Stangen verliert 
fi) bei der fpäter zu erflärenden Operation ded Glänzend entwe⸗ 
der ganz, oder wird unmerfbar, um fo mehr, ald man dad Siraels 
lad jegt durchaus mehr breit und flach, als did zu machen pflegt. 
Die Rinnen für flahe Doppelitangen find daher beiläufig am 
Boden 8 Finien, an der Mündung, wegen der fich nach cben er: 
weiternden fchrägen Wände q Linien breit, und 5 tief; das Legtere 
darum überflülfig hinreichend, weil man fie nicht ganz voll füllt, 
und fo dicke Stangen nie vorfommen. 

Daß die Kinnen und diefe Formen überhaupt oben ohne 
Dede und offen find, bedarf feiner Erinnerung mehr; wohl aber 
entiteht noch die Frage über die Befchaffenheit der beiden Enden 
aller Vertiefungen oder Rinnen. Sie müjlen an diefer Stelle zu 
beiden Seiten gefchloffen feyn, weil ſich nur dadurch. die Länge 
der Doppelitangen begrenzt, und fonft die eingegojfene Maſſe feits 
wärt8-audfließen würde. Man hat Formen mit an beiden Enden 
gefhlojfenen Ninnen, entweder durch gerade Wände, oder bei 
flachröhrenförmigen durch eine zugerundete Begrenzung. Jedoch 
läßt fih aus ihnen der Guß nicht leicht und ohne Zeitverluft außs 
heben, vorzüglich aber macht die Verfertigung der Rinnen größere 
Mühe, weil fie dann in die Flaͤche der Form eingearbeitet werden 
müjlen, während man die völlig offenen der ganzen Länge nad, 
durh Hobeln, Feilen und Ausfchleifen, ungemein leichter her⸗ 
flelt. Die Rinnen bleiben daher beifer an den Enden ganz offen; 
bedürfen aber dann einer Vorrichtung, um fie während des Qufs 
ſes verfchließen, und nad) diefem, zum Auöheben der Stangen 
ſchnell wieder öffnen zu fönnen. 

Das Abfchliegen der fämmtlichen Rinnen-Enden bewirkt 
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eine, auf jeder Seitenfläche der Form anzulegende, fleißig abges 
richtete Eiſenſchiene. Sie fteht dabei. auf der hohen Kante, ift */,' 
did, fo hoch, daß fie die Oberfläche der Korn noch um etwas 
überragt, und fo lang, daß fie zum bequemen Anfaflen oben und 
unten noch um einige Zoll über die Form vorfpringt; mißt alfo 
in der ganzen Länge etiva 32°, die früher angenommenen Dis 
menfionen der Form vorausgefeßt. 

Jetzt handelt es ſich noch um die Art und Weife, wie die 
Leiften in der ihnen zum Verfchließen der Rinnen- Ausgänge ges 
gebenen Lage, fo lang man ihrer bedarf, ficher und unverrüdt 
verharren. Die Länge der Form beträgt nad) unferer Annahme 
161/,“, wovon auf die Rinnen nur 15% fommen, folglih an 
beiden Enden noch ein übriger Raum von ?/, zu anderweitiger 
Verfügung bleibt. Um fo viel ift nämlich die Form von oben hers- 
unter bis auf eine Tiefe von 1’ abgefest, wodurd demnach zu 
beiden Seiten eine tiefer liegende ebene Fläche von °/,' Breite ſich 
bildet. Auf diefer ſteht die eiferne Schiene oder Leifte, ſchließt fos 
mit die Rinnen, und gibt, für alle gemeinfchaftli, Die kurzen 
Schluß: oder Seitenwände. Damit die Feifte aber nicht umfällt, 
oder nach außen weicht, fondern nur nach oben fich auf- und 
wegheben läßt: fo find, hart an ihe liegend, drei ſtarke eiferne, 
"aufrechte Stifte in den Boden der abgefegten wagrechten Flaͤche 
fe eingefchraubt, einer in der Mitte ungefähr, die zwei andern 
fo weit als möglich von ihu abflehend, alfo nahe an den Enden 
der ebenen Fläche; jedoch fo, dag diefe Stifte nicht auf die Rin⸗ 
nen der Form, fondern auf die zwifchen ihnen befindlichen Inter« 
valle treffen, alfo jene, nach der Entfernung beider Seitenleiften, 
an den Enden offen und frei zugänglich bleiben. Durch diefe Leis 
ften laſſen fi) daher alle Rinnen zugleich fo verfchließen, daß fie 
nur, nach der Natur der Form, oben offen und unbededt bleiben. 

Es wird zweckmaͤßig feyn, der Befchreibung der Form fos 
gleich jene des Gießens anzufchließen, in fo weit ſich dasſelbe mit 
Worten erflären läßt; denn fehr Vieles dabei beguht auf einzel⸗ 
nen Handgriffen und der Gefchiclichfeit des Wranipulanten. Er 
ergreift den Ziegel mit der gut gefhmolzenen Maffe an beiden 
Henkeln, und neigt ihn fo, daß fie aus dem einen Schnabel in 
einem ununterbrochenen gleihförmigen Ötrome (etiwa von der 
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Dide einer Schreibfeder).ausfließt. Er fängt mit der aͤußerſten, 
von ihm entfernteflen Rinne, und zwar an dem linfen Ende an, 
und bewegt dad Gefäß und den Echnabel über und längs derfel: 
ben mit jener Geſchwindigkeit fort, welche erforderlich iſt, um die 
Rinne gehörig zu füllen. Soll die Stange dünn werden, fo ift 
diefe Bewegung fchneller. Das Segentheil aber hat feine Gren⸗ 
jen; denn bei fehr dicken Stangen wäre ein fo langfames Bließen 
nothwendig, daß viele Bläschen, Abfäpe, und fo zu fagen, un« 
ganze Stellen in der Stange entitünden. Es ift defwegen bei 
‚ einer bedeutenderen Dice zuträglicher, fchnell mit einem dünnes 
ren Strome zu arbeiten, am Ende der Rinne aber umzufehren, 
um das noch Sehlende in einer zweiten Schichte aufzutragen. Daß 
beide getrennt bleiben, ift nicht zu beforgen ; fie verbinden ſich im 
Gegeutheile, bei gefhidter Art vorzugehen, vollfonmen mit eins 
ander. Iſt eine Rinne nach Bedürfniß gefüllt, fd darf der Strom 
nicht unterbrochen oder abgefeßt werden, fondern man geht vom 
Ende der erften fogleich in die nächte über; wenn audydabei, wie 
ed unvermeidlich ift, etwad vom Siegellack auf der Formflädhe 
und der Eifenleifte figen bleibe, weil man diefen Abfall fpäter ſam⸗ 
melt und weiter benügt. &o geht man von einer Rinne auf die 
andere über, bis alle hinreichend voll find. 

Zu einem nur etwas gräßeren Gefchäfte find mehrere For⸗ 
men, die der Länge nach neben einander flehen, erforderlich, um 
ohne Zeitverlut den flüjligen Inhalt des Tiegels zu verbrauchen. 
Bekanntlich wird dad Siegellack in Padeten vom Fabrikanten ges 
liefert, deren jedes, ziemlich genau, ein Pfund am Gewicht, und 
gewöhnlich fechzehn dünne, oder abgr zwölf flärfere Stangen ent⸗ 
bält. Durch die Art der Rinnenfüllung hat es ein geübter Arbeis 
ter in feiner Macht, nicht bloß dicfere oder dünnere Stangen 
überhaupt, fondern fogar ein beſtimmtes Gewicht derfelben zu ers 
halten, wenn auch letzteres nicht mit der größten Schärfe, doch 
mit ziemlich befriedigendem Grade von Genauigkeit. Eine Form 
von der angenommenen Befhaffenheit liefert 18 Doppelitangen, 
folglich nach der Vollendung 36 einfache, und alfo, wenn zwölf 
auf ein Pfund geben, drei Pfund; dünnere, mit ı6 auf ein 
Pfund, aber nur =2'),. Nimmt man an, daßvier dergleichen Formen 
neben einander ftehen, fo geben: fie, alle nach der vorigen Art ge- 
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füllt, 12 Pfund A 12 Stangen, oder 10 Pfund & ı6 Stangen. 
Mit diefen Formen ift ed daher thunlich, den Inhalt des gehörig 
gefüllten Tiegels ohne Unterbrechung, ganz aufzuarbeiten. Es 
verfteht fih, wenn während diefer Zeit die Maſſe im Ziegel ſtockt, 
oder minder gut fließt, oder gar die erdigen Beſtandtheile ſich 
abzufegen beginnen, daß man ihn wieder anf dem Schmelzofen 
warm ftellen, und die Ruͤhrkeule gebrauchen müjle. 

Bei unausgefegtem Gießen ereignet fi, namentlich im 
hohen Sommer, und wenn man die Kormen nicht wecdhleln fann, 
eine unangenehme Unterbrechung ; dadurch, daß die allmälig mehr 
und mehr ſich erwärmenden Bormen nur ein langfames Feſtwerden 
der Stangen geftatten, und man diefes abwarten muß, um fie im 
feiten Zuitande herausnehmen zu fönnen. Vermöge einer neueren 
Erfindung hat man diefer Unbequemlichfeit abzuhelfen gefucht. 
Jede Form befindet fih auf einem 3 — 4“ hohen Kaften von Ei: 
fens oder Zinfbleh, von deifen Rüdwand ein kurzes wagrechted 
und von diefem ein fenfredhtes Rohr audgeht, oben mit einem 
Zrichter verfehen, deifen Rand um a Zoll höher fteht als die 
Dberfläche der Form. Ein anderes, ebenfalld kurzes Rohr befius 
det fid) an der vordern Wand, und läßt fich entweder Durch einen 
Hahn, oder einen reht gut paſſenden Lorkſtoͤpſel verfchließen. 
Der Kaften hat feinen Dedel, fondern feine Wände find mit je: 
nem der Form luft: und waſſerdicht, durch Anlöthen, verbunden. 
Man füllt den Kaften, wenn eine gefchwindere Abkühlung der 
Form nothiwendig wird, durd den Trichter mit möglihft Faltem 
Waller; bat fich diefes wieder zu fehr erwärmt, fo läßt man es 
durch Öffnen des vorderen Rohres ab, und erfegt ed durch fri⸗ 
ſches. Diefe Anordnung leijtet fehr gute Dienfte ; nur daß fie die 
Koften erhöht, und es ziemlich ſchwer hält, das vollfommen dichte 
Auſchließen der Winde an die Form zu bewirfen, und auf längere 
Dauer zu erhalten. 

Als Material zu diefen Sormen wurde oben Mefling ges 
nannt; es ift wirklich das bequemfte, weil die Form nach einem 
Modell fidy gießen Täßt, und zwar fo, dag nur geringe Nachars 
beit, naͤmlich das Abrichten der Flächen, vorzüglich aber das 
Ausfchleifen und Poliren der Rinnen, übrig bleibt. Diefe Politur 
follte nie vernachläffigt, fondern mit aller Sorgfalt ausgeführt 
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werden ; es febt dieß aber fehr gutem dichten Mefling, ohne Bla⸗ 
fen und unganze Stellen voraus. So wie mit Mefling, faun man 
auch mit gegoflenem Eifen verfahren ; nur ift bei ihm die Vollen⸗ 
dung nach dem Guſſe mühfamer, ed nimmt nie eine fehr feine 
Politur an, weil es immer porös bleibt, auch erhält fie fich nicht 
lange, wegen der Leichtigkeit, mit weldyer es fi durch aͤußere 
Einfläjfe orydirt. 

Enpfehlenswerth find die ehemals fehr gebräuchlich gewefes 
nen Formen aus Stein, wozu freilich recht harter, in feinem Ges 
füge nicht zu ungleihförmiger Marmor gewählt werden muß. Er 
it dann einer fehr feinen, nicht leicht veränderlihen Politur 
fähig, dauert fehr lange, und man hat das ſchnelle Heißwerden 
bei weitem weniger zu befürchten, weil ed ohne Vergleich fpäter 
eintritt, ald bei den metallenen Formen. Die Anbringung der 
Schlußleiſten für die Rinnen, wenn fie zu beiden Briten offen 
find, muß aber anderd gefchehen, ald ed oben angegeben wurde. 
Dan ftellt naͤmlich wieder mehrere Formen parallel mit ihren Sei⸗ 
tenwänden auf eine ebene Arbeitötafel neben einander ; die Ents 
fernung muß nur fo viel betragen, als nöthig iſt, zwifchen je 
jwei eine eiferne, auch wohl hölzerne Schiene einzulegen, welche 
demnach die Ausgänge der Rinnen von zwei Formen zugleidy 
während des Guſſes abfperrt. Ähnliche Einrichtung fände aber 
auch bei metallenen Sormen Anwendung. 

Ohne Zweifel wären zur Noth und mit beträchtlicher Koftens 
Verminderung Formen aus recht trodenem harten, z. B. Birn⸗ 
baum» oder Ahornholz, recht gut zu gebrauchen. Die eigentliche 
Form, etwa ı 2/7 did, Pönnte man gegen das Werfen und Kruͤm⸗ 
men dadurch fichern, daß fie auf weichem Blindholz; von hinreis 
hender Dicke feſtgemacht, die Oberfläche und die Rinnen aber 
mehrere Male mit ſtark erhitztem Leinol eingelaffen würden. Dann 
Reht der Brauchbarfeit einer folhen Form durch lange Zeit nicht® 
mehr im Wege; fie hätte fogar den Vorzug, ſich wenig, felbft 
durch lang fortgeſetztes Gießen, zu erwärmen. Bis jegt wendet 
man folche Formen nicht au, ihre Einführung ift, daher nur als 
ein Vorfchlag zu betrachten, deſſen glüdlidhe Ausführung man 
aber wohl vorausfehen kann. 

Eine für alle Formen ohne Ausnahme geltende Bemerkung 
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iſt es, daß man ihre Rinnen von Zeit zu Zeit mittelſt eines fei- 
nen Tuchlappend mit reinem Baumöl, aber nur dußerft wenig, 
einfettet. Die gegoffenen Stangen, beſonders jene aus geringerer 
Maſſe, mit wenig Schellad, aber mehr Pech und erdartigen Zus 
thaten, haften fonft zu feit an den NRinnen, und gehen nur mit 
Schwierigkeit heraus. 

Die offen liegenden Formen find zunädhft nur bei Siegellack 
ale Handartifel in größerer Menge, an ihrem Platze; ganz feine 
®orten, namentlich da8 Damen:Siegellad, verlangen in der Re⸗ 
gel das Gießen in aufrechten oder fiehenden Formen, welches 
dann auch, wegen der Dünne und Zartheit der Stängelchen, nicht 
in doppelter, fondern in einfacher und viel geringerer Länge 
(4/2 und meiſtens noch viel fürzer) gefchieht. Fernere Gründe, 
warum die offenen Formen hier nicht wohl paſſen, find folgende. 
Aus ihnen erhält man allerdingd nach der Geſtalt der Rinnen, in 
fo ferne diefe edig ift, Pantige Stangen; allein man ift an fol 
ches in diefen feinflen Eorten nicht gewohnt, auch verlieren ſich 
die Kanten bei dem in nächlten Abfchnitte darzuftellenden Poliren 
oder Slänzen. 

Das Damen:Siegellad aber foll elegante, entfprechende 
Geftalten haben; es kommt rund, flach: oval, quadratifch u. f. w. 
. vor. Außerdem verlangt man die Slächen mit erhöhten Deſſeins 
verziert, welches gleichfalls in offenen Formen nicht angeht. Wohl 
hat faft alles Siegellack auf der einen Fläche Nummern, Fabriks⸗ 
Zeidhen u. dgl., allein diefe gibt man ihm erft beim Poliren, auf 
- eine Art, wodurd dünne Stängeldhen ſich verdrüden und ihre 
Geftalt einbüßen würden. Dieß find überfichtlih die Gründe, 
welche zur Anwendung der weit-fofifpieligeren und die Arbeit fehr 
verzögernden ftehenden Formen zwingen, über deren Befchaffen- 
heit nun Einiges gefagt werden foll. 

Zwei gleich große Platten, 4'/2 hoch oder auch etwas nie⸗ 
driger, jede nahe ?/.. did, und nach der Anzahl der auf einmal 
zu gießenden Etängelchen 8° Tang, für beiläufig zwölf derfelben, 
für wenigere natürlich) nach Verhältniß fürzer, haben, jede auf den 
genau zufammen paffenden, einander berührenden inneren Flaͤchen, 
der ganzen Höhe nach eine Anzahl, an beiden Enden offener res 
gelmäßiger Vertiefungen oder Rinnen. Halbfreisförmige geben, 
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auf einander treffend, hohle zylindriſche Höhlungen, alfo auch 
rundes Siegellack; beträgt die Rinne, wie meiftens, feinen vols 
len Halbkreis, fo enıftehen Stängelchen mit zwei gerundeten an 
den Berührungdflächen der Bormhälften fcharffantig zufammens 
floßenden Flaͤchen. Für quadratifche Stangen muß fich der hohle 
Raum diagonal theilen, und fo ließen ſich noch einige mehr anfe 
sählen, obwohl eine bedeutende Verfchiedenpeit nicht Statt fins 
det. Auf den inneren Slächen erhält die Form ein fogenannted 
Schloß oder den Schluß: nämlidy außer dem Bereiche der Nine 
nen, die eine Hälfte erhöhte Zaden oder Stifte, die andere für 
diefelbe geeignete Vertiefungen; damit bei jedesmaligem Schließen 
der Form die Rinnen immer ganz genau auf die gleiche Weife 
anf einander paſſen, und auch während des Guſſes ſich nicht ver⸗ 
rüden. Ä 

Das Material diefer Formen ift durchaus Metal (hölzerne, 
für glatte Stangen gewiß anwendbar, find noch nicht verfucht), 
und zwar guter dichter Meiling, oder eine ihm ähnliche Zuſam⸗ 
menfegung. Gchriftgießere Metall und andere weiche Regirungen, 
jwar viel wohlfeiler, taugen wenig, weil ihr Inneres den erfor 
derlichen hoben Glanz nicht annimmt, oder aber zu fchnell wieder 
einbußt. 

Die Slächen der Ninnen find mit verfchiedenartigen Defs 
feind, theils gravirt, theild mit Punzen gefchlagen, verfehen ; 
aud fie müffen, wenn das Siegellack ſchoͤn ausfallen fol, fein 
ausgefchliffen oder ausgefhmirgelt, und fo gut ald möglich po« 
lit feyn. | 

Diefe Formen haben feinen eigenen Boden, fondern fiehen 
kim Gebranche auf einer glatten Steinplatte, die feine Stelle 
vertritt. Die obern Ausgänge der Höhlungen bleiben offen und 
dienen zum Eingießen, welches aus Fleineren Gefäßen gefchieht. 
Damit aber die Form ſich gut füllt, und in den Stängelchen Peine 
Unterbrechungen oder Blafen entfiehen, fo muß für den Austritt 
der Luft geforgt feyn. Die innern Bormflächen befommen dort, 
wo fie unmittelbar einander berühren, feine, nach außen fich müns 
dende Keileneinfchnitte, um einen gemein verfländlichen Ansdrud 
in gebrauchen, fo did wie Zwirnsfäden, und zwar an mehreren 
Stellen. Durch diefe Kanäle entweicht die in der Form einges 
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ſchloſſene Luft, ohne daß das Siegellad in fie hineinfließt, weil 
fie dazu nicht weit genug find. Damit der Guß gut gelingt, darf 
die Form nicht zu Falt ſeyn, weil fonft die Malle ſtockt; oder aber, 
man müßte fie fehr dünnflüjlig wählen. 

Damit die beiden Bormhälften während des Guſſed beiſam⸗ 
men bleiben, bringt man außen zwei hölzerne Klammern, oder 
fleine dergleichen Schraubzwingen an. Hat man mehrere foldye 
zweitheilige Formen von nicht bedeutend verfchiedener Höhe und 
Länge, fo lailen jie fich mit Zeitgewinn in einer Operation füllen. 
Es wird hierzu eine Form hart an die andere (der Fläche nad) 
geitellt, eine Fleine Preife Halt fie alle zugleich zufammen. Eine 
folche beſteht, ähnlich einer Buchbinder⸗Preſſe (Bd. III. S. 210 
diefes Werkes), aud zwei Balfen, zwei Schrauben und ihren 
Muttern. Die auftreten Formen befinden ſich zwifchen den, in 
der Mitte ihrer Höhe wagrecht anliegenden Balken ; durch feſtes 
Anziehen der Schraubenmuttern preifen fi die Theile der For— 
men an einander, urd man gelangt hierdurch zum Zwede. 

E3 werden jedoch manchmal aud) Stangen von der gewöhns 
lien Länge mut beftimmten Formen und Deifeins, z. B. der gans 
‚zen Länge nach, oft auf beiden Seiten geftreift, eben in der Art 
mit fortlaufenden Deſſeins u, dgl. verlangt. Im aufrechten Fors 
men laſſen fie jich nicht erhalten; einerfeits, weil die Maſſe nicht 
leiht auf diefe Höhe gut und völlig die Form füllt, dann aber, 
weil Formen mit mehreren vertieft gravirten und mit Deſſeins 
gezierten Höhlungen theuer zu ftehen fämen. Man bedient fich 
deßhalb folcher Formen, deren jede nur für eine Stange eiuges 
richtet, auf die Meritellung. der inneren Gravirung deſto mehr zu 
wenden erlaubt. Diefe Sormen find wieder zweitheilig, aber jie 
liegen während des Gebrauches; wären daher, verfchieden von 
den beiden vorbefchriebenen, als eine dritte Art anzufehen. Die 
zwei Hälften der Form erfcheinen gleihjam als Ober: und Unters 
fiempel anderer Preß- Vorrichtungen. Die untere Hälfte befigt 
zu beiden Seiten des Deſſeins eine Heine Erhöhung, damit die 
andere gut einpaßt, und beide jedesmal auf gleiche Weife über 
einander kommen. Man verfchafft fich durch Guß in offenen For⸗ 
men vorläufig glatte Stangen, welche etwas ſchmaͤler, aber dicker 
feyn müſſen, als die Höhlung der wagrecht liegenden Form. Vou 
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dieſen Stangen wird eine nach der andern durch oberflaͤchliches 
Schmelzen (in dem bald zu befchreibenden Polir:Dfen) ftarf er⸗ 
weicht, dann in den Untertheil der. Form gelegt, der obere alıf- 
gefegt, und hinreichend ſtark niedergedrüdt. Es genügt dazu eine . 
hoͤchſt einfache Vorrichtung ; nämlich ein an einem Ende im Se; 
winde beweglicher Hebel, der fich der Länge nad) über die Form 
erfiredt, und am freien Ende abwärts geführt, den erforderlichen 
Trud ausübt. Die fo bearbeiteten Stangen fallen fehr Ichön aus, 
wenn das Innere beider Formſtücke, recht rein und blanf, mög: 
lichſt Hohen Glanz befipt. Sollte an den Rändern der Form Gier 
gellack audtreten und einen Brath geben: fo fchafft man denfelben 
fpäter durch Befchneiden mit einem etwas erwärmten Meiler ohne 
Mühe weg. 


5.) Poliren der Stangen. 


Saft immer verlangen die gegoffenen Stangen noch das 
Poliren, wobei die furrente Waare auch zwei weitere Verändes 
tungen erfährt; die Kanten der Stangen werden gleichzeitig zus 
gerundet, und die ſchieſen Seitenflaͤchen flachvierediger (oben 
Beite 105) unmerflich, überdieß erhält jede Etange auf der einen 
Flaͤche das Fabrikzeichen, eine Beinheitönummer, felbft Verzies 
rungen und ähnliche in den Fabrifen übliche Stempelabdrücke. 
Die legtere Arbeit, das Stempeln genannt, ift zwar vom Poliren 
oder Slänzen verfchieden, aber einer abgefonderten Darfiellung 
nicht fähig, da ed mit dem Poliren unter Einem vorgenommen 
wird, und nur in diefem Zufammenhange deutliche Erflärung ver: 
trägt. 

In der Regel haben die Stangen, wenn fie aus der Form 
fommen,. feinen hellen Olanz, fondern find, wenigſtens fo weit als 
fe mit legterer (einer oben offenen liegenden) in Berührung geitans 
den, mehr oder weniger, oft ganz matt und faſt glanzloo. Es flieht 
Meß mit der Korderung, daß die Höhlungen polirt ſeyn follen, 
im anfcheinenden Widerfpruhe und verlangt Aufklärung. Allers 
dings fommt dad Siegellad mit Glanz aus ſolchen Formen, aber 
aur das feine, das heißt ſolches, welches viel Schellad und wenig 
andere, befonder& erdige Zufäpe hat. Das minderer Qualität da⸗ 
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gegen, bleibt überall, wo ed mit der Form in Berührung war, 
matt, und muß dem Slänzen oder Poliren unterworfen werden. 

Im Wefentlichen befteht diefe Operation in einem Über- 
fhmelzen der Oberfläche, wodurch fich zugleich die Kanten der 
Stangen zurunden, etwaige Blaſen und noch vom Gießen her 
fichtbare Abfäge oder unganze Stellen fidy verlaufen, und zugleich 
die breiten Blächen fo erweicht werden, daß man dad Stempeln 
vornehmen fan. 

Zu diefem uͤberſchmelzen gehört eine Art fehnelle und mäßige 
Erwärmung mit Ausfchluß alles Rauches, der dad Giegellad 
ſchwaͤrzen würde. Man hat früher dazu Weingeififlammen ange: 
wendet, und verfährt noch jept auf verfchiedene Art. Die nun zu 
befchreibende Methode bezicht ſich zunaͤchſt auf Doppelitangen in 
offenen Formen gegoffen, ift leicht ausführbar, und für ein grö⸗ 
ßeres Sefchäft ſehr zweckmäßig. 

—Der hierzu gehörige Polirofen hat eine Höhe von 30° und 
ift 3° Tang. Die Öffnungen für den Feuerherd und Afchenraum 
befinden ſich auf einer der fhmalen Seiten. Auf der obern Flaͤche 
ift eine 24° lange und 15 bis 18° breite Qußeifenplatte befind« 
lich, nicht zu dick, damit ſie ſich möglichft ſchnell erhigt. An den 
Seiten und rückwaͤrts erhebt ſich über fie ein Mauerwerf, in Ges 
ftalt einer oben gerundeten, 20 bis 24 hohen, vorne ganz offes 
nen Nifche. Die in ihr durch Vermittlung der Eifenplatte ſtark 
erhigte Luft ift, weldye das Überfchmelgen der Siegellad:Etans 
gen bewirkt. Vor der langen freien Seite des Ofens, und 
hart an derfelben fteht der Arbeitsrifch, der eine polirte Stein- 
platte trägt. An jeder der noch übrigen parallelen Seiten des Ti: 
ſches figt ein Arbeiter, der folglich Leicht in die Nifche langen 
fann. Er ergreift, je nach dem Grade feiner Fertigkeit, drei. bis 
ſechs Doppelftangen, die er an einem Ende gleichzeitig in der 
Hand hält, und ihnen eine fächerförmig audgebreitete Lage gibt, fo 
daß fie fich einander nur unten, in und zunaͤchſt feiner Hand bes 
rühren. Er bringt fie etwas über die Hälfte ihrer Länge in die 
heiße Luft der Niſche. Dadurdy gelangt die Oberfläche fehr bald 
in anfangenden Fluß, die Stangen biegen und feufen ſich ab« 
wärts, und muͤſſen daher, ohne fonft aus ihrer Rage zu fommen, 
oder einander zu berühren, wieder alle zugleich umgewendet wer: 
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den. Dieß bewirft nun das gänzliche Überfchmelzen der halben 
Länge der fämmtlichen Stangen, fie erhalten dadurch zugleich 
hellen Glanz, werden glatt, und bei flachen Stangen verliert fich 
die von der Form berrührende, ‚öfter angebeutete Schraͤge der 
fämalen Seiten. 

Da gleichzeitig mit diefer oberflächlichen Schmelzung die 
Stangen bedeutend fich erweicht haben: fo fchreitet man ohne 
Verzug zum Stempeln der einen Hälfte, welches, wie faft für 
fih klar iſt, der nämliche Arbeiter beforgt, der ſich dabei beeilen 
muß, damit die Stangen nicht vorher wieder erhärten. 

Die Art der Bezeichnung fteht im Belieben des Kabrifanten; 
Manchmal gibt man jeder Stange zwei Kleinere Stempel gegen 
die Enden zu, und einen längeren in der Mitte, manchmal an 
diefer Stelle nur einen einzigen, aber langen. Diefes willfürlis 
hen Unterfchiedes wird bier nur gedacht, um zu bemerfen, daß, 
fall8 auch mehrere Zeichen auf einer Stange ftehen, fie doch mit 
einem Male aufgedrudt werden. Die Stempel find aus Meiling, 
und die Geficht- oder Deffein:Seite fein polirt, ihr Körper priss 
matifch, und fo, daß fie in eine Art von offenen Käjtchen aus 
Eifen gut einpaifen. Den gehörigen Abftand zwifchen ihnen bes 
wirfen niedrigere Ausfüllungen, welche, fo wie die Stempel felbit; 
im Käftchen mit einigen, durch die Seitenwände eintretende Schrau⸗ 
ben, feft halten. 

Der Arbeiter legt jede Stange nach der Länge vor ſich hin, 
ergreift das Stempelfüftchen und drädt es fo wie ein Siegel auf 
die Stange. Da diefe ſeht erweicht ift, fo drüden die Stempel 
die Maſſe zu beiden Seiten beträchtlich nach außen; die Stange 
brfäme dadurch ein uͤbles Anfehen, ja ed würden diefe vorgetretes 
nen Ränder fogar das Berpaden erfchweren. Der Arbeiter nimme 
daher fchnell die Stange; ftellt fie auf die hohe Kante, und drüdt 
fe auf der Steinplatte eben. Dasfelbe gefchieht auf der zweiten 
(dmalen Seite, und jener Übelſtand hebt ſich größten Theiles 
uf. 

Beide Arbeiter verrichten ihr Gefchäft gleichzeitig, ohne daß 
einer den andern zu hindern braucht. Während nämlich der eine 
fempelt, hält der zweite feine Stangen in die Nifche, und ums 
gelehrt. ) | 
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Die geftempelien Stangen legt man auf reines Papier ne: 
ben einander, bis eine hinreichende Anzahl davon beifammen und 
durch Abkühlen wieder feit geworden ifl. Dann begiunt die eben 
srflärte Operation ded Glaͤnzens und Stempeln von neuem, und 
zivar mit der andern, vorher unbearbeitet gebliebenen Hälfte der 
Doppelftangen. 

Diefe müffen nun zunächft in der Mitte getheilt, und jede in 
zwei verwandelt werden. Man pflegt dabei auf verfchiedene Weiſe 
vorzugehen; folgende erfcheint einfach, ficher und leicht ausführs 
bar. Auf einer ebenen hölzernen Tafel, vor welcher der Arbeiter 
fist, befindet fich zu feiner Linken eine nur '/, die Leifte befe- 
fligt, und zwar quer gegen dic Laͤngenkante des Tiſches; mit jener 
unter rechtem Winfel eine zweite, die oben einen Abfag hat, um 
den fürzern Schenkel eined Winfelmaßes aus dünnem Holy anle: 
gen zu können. Die erite Siegellack Stange ruht unmittelbar an 
der untern, dem Arbeiter zunächft befindlichen Leiſte, an der zweis 
ten aber fteht ihr linfed Ende an. Auf diefe Stange folgen ges 
nau in derfelben Lage noch mehrere, 18 bi6 24 und mehr, je nach⸗ 
dem fie Raum in der Breite einnehmen. Die untere Leifte hat 
einen Strich, der genau mit der Hälfte der Stangen zuſammen⸗ 
seifft. An diefed Zeichen fiellt man nun die Ede des längeren 
Schenkels des Winfelhafens, und fährt an feiner Kante mit 
einem fcharfen Meifer über die fämmtlihen Stangen, welche da 
durch eine Ripe erhalten. Meiftend reicht diefe eine ſchon hin, 
doch ift ed beiler die Stangen umzudrehen, und ihnen, aber ges 
nau fo liegend wie das erſte Mal, auf der andern Fläche ebenfalld 
eine zu geben. | 

Die Stangen laſſen ſich jetzt, zunächft bei den Riſſen ge 
faßt, fehr leicht entzwei brechen. Da hierbei aber fcharfe Kanten 
entitehben, fo muß man fie abermals im Polirofen behandeln, 
weldyes num mit mehreren, 10 oder 12, zugleich gefchieht, deren 
Bruchflächen man der Mige in der Niſche ſehr furze Zeit audfept, 
wodurch fidy die fcharfen Ränder verfchmelzen, und die beiden 
Enden der einzelnen Stangen ein unter fidy gleiches Anfehen bes 
fommen. 

Verlangt man an den fleinen Endflächen der Etangen eben» 
falls Nummern oder Zeichen, fo gehört dazu ein einfacher Stem⸗ 
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pel, den man erft auf die Enden der Doppelflangen, dann aber 
auf die überfchmolzenen der getheilten, ebenfalls während des 
Polirend, aufdrüdt. 

Ein Glaͤnzen oder Überfchmelzen in der eben erflärten Weife 
iſt bei Eiegellad, in geſchloſſenen, etwa noch mit Deſſeins ver- 
febenen Sormen bereitet, offenbar nicht thunlich, weil fich dabei 
die Kanten abrunden, und folglich die Stangen ihre genaue Ges 
flalt, und sugleih die Schärfe. der Deſſeins mehr oder weniger 
einbüßen würden Es ift aber auch gar nicht nöthig; in fo ferne 
zu ſolchem Lack ohnedieß fait immer eine feine Maffe gewählt 
wird, nnd diefe fi in gut polirten Formen von felbft mit Glanz 
ausgieft. Sollte dieſer Erfolg bei minder guter Zufammenfegung 
der Maſſe, weniger vollkommen gearbeiteten Formen, endlich 
aber bei zu heißem oder faltem Gießen doch nicht eintreten: fo 
läßt fich doch in einigem Grade durd) vorfichtige Behandlung im 
Polirofen nachhelfen, welche indeß nur fo weit gehen darf, daß 
die Oberflächen eben durch anfangende Schmelzung überlaufen, 
weil fonft die Schönheit des Deſſeins merfbaren Schaden leidet. 

Mitunter, jedoch felten, kommt Siegella® mit Bold» oder 
Eilberr Verzierungen vor. Unwichtig an ſich, kann diefer Verfchö- 
serung Doc im Vorbeigehen gedacht werden. Die Abdrüde der 
©tempel .erfcheinen auf diefe Art, wenn man die Stellen, auf 
welche fie kommen follen, vorher mit genau zugefchnittenen ächten 
oder unächten Gold» oder Silberblättchen belegt; oder aber, durch 
Anhbauchen der Stempelflächen,, diefe geeignet macht, daß die 
Blättchen fih anhängen, daher unter Einem mit dem Stempel⸗ 
abdruck auf das erweichte Siegellack gelangen, und dann fehr feit 
haften. Noch viel fhöner fällt diefe Verzierung nach einer Mes 
thode aus, deren man fidy feit Purzer Zeit beim Damen:@iegellad 
in Paris bedient. Diefe Stangen werden in fein gravirten For⸗ 
men gegoffen, das Gold oder Silber aber in Pulverform (alfo 
ächte oder unäcdhte Bronze) angewendet. Man reibt dad Pulver 
vorläufig mit Terpentin⸗ oder einem: andern Atherifchen Öl ab, 
und bringt mit einem feinen Haarpinfel die Bronze in jene Stel⸗ 
len der Form, welche vergoldet oder verfilbert erfcheinen follen, 
wobei ed audy angeht, Gold und Silber unmittelbar neben und 
mit einander abwechfelnd aufjutragen. Da diefed nur in der ver« 
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tieften Gravirung ber Form bleiben fol, fo läßt ſich von der an- 
dern glatten Oberfläche das etwa Überflüffige ohne Sthwierigfeit 
ganz rein wegwifchen. Beim Guß fchmelzt fi das in den Vertie⸗ 
fungen gebliebene Metallpulver an das Siegellack an, die erhoͤh⸗ 
ten Verzierungen erfcheinen vergoldet oder verfilbert, und das 
Sanze bringt, gut ausgeführt, einen fehr artigen Effekt hervor. 
Auf aͤhnliche Weife faun man auch mit gut vom Grunde des Sie 
gellacks abflehenden Farben zu Werfe gehen ; und ed erinnert dieſe 
Art der Verzierung überhaupt, und verdanft muthmaßlich feinen 
Urfprung dem lange befannten Aunftflüde, wo man ein gewöhns 
liches über dem Lichte. gefchwärztes, oder aber mit Zinnober oder 
einer andern feinen Farbe eingeriebened, dann forgfältig auf der 
Släche gereinigtes Siegel in Siegellack abdrndt (|. 1. Bd. dieſes 
Werkes, Seite 46, 47). 


6.) Befondere Arten. 


Schließlich fol einiger, nicht furrenter Arten des Biegels 
lacks gedacht werden, welche, theild laͤnger befannt, theils als 
Verſuche der neueren Zeit zu betrachten, fich zunächft ihrer Son⸗ 
derbarfeit wegen auözeichnen, wenn fie auch Feinel allgemeine 
Anerkennung gefunden und nicht in dem regelmäßigen Verkehr fich 
erhalten haben. Es find die nachfolgenden: 

Biegfamed oder elaftifches Siegellad. Man erhält dasfelbe, 
wenn der fchon völlig fertig gefchmolzenen, aber nicht mehr zu 
heißen Maſſe eine Heine Quantität flarfen Weingeiftes zugefept, 
in Derfelben recht gut verrührt, und hierdurch innig mit ihr 
gemifcht wird. Es entfteht durch den Weingeiſt eine theilweife 
Auflöfung des Schellacks und der Harze, der Weingeift verdinftet 
aus den fertigen Stangen nur allmählig und fehr langſam, und 
fie bleiben durch einige Zeit, d. h. ein halbes Jahr und darüber 
noch immer biegfam. Die Quantität des zuzuſetzenden Weingeiſtes 
ift nicht beflimmbar, denn fie hängt von der urfprünglichen Ber 
fhaffenheit der Maſſe ab; im Durchſchnitte kaun man beilänfig 
auf ein Pfund der letztern ein Quentchen Weingeift annehmen. Zu 
wenig von diefem würde den Zweck verfehlen, zu viel macht das 
Giegellad zu weich, und ſchon bei gewöhnlicher Sommerhige von 
ſelbſt fluͤſſig. Nugen Hat diefe Zubereitung wohl feinen; fie kommt 
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nur der Sonderbarkeit wegen manchmal vor. Hoͤchſtens fönnte 
ſolches Siegellack die Eigenfchaft empfehlen, daß es bei nachlaͤ⸗ 
ßiger Verpadung, unvorfichtigem Transport, und wenn ed auf 
den Boden fällt, nicht bricht ; allein diefe Vortheile ſi ſind, wie für 
ſich einleuchtet, ohne Belang. 

Buntes, oder marmorirtes Siegellack, aus zwei oder meh. 
reren von einander gut abſtehenden Barben, entweder fledienweife, 
oder auch mit einer Art von größerer oder geringerer Regelmaͤ⸗ 
Bigfeit gemiſcht. Es gehört ebenfalld unter die dlteren Vereis 
tung&arten, nimmt fich in Stangen gut aus, muß aber, wenn ed 
fein Anfehen behalten fol, bein Siegeln mit Vorficht behandelt 
werden; man darf ed nämlich nicht zu lange brennend und im. 
geſchmolzenen Zuftande erhalten, auch nicht auf dem Papier zu 
ſtark verreiben, weil fonft die Karben in einander fließen, ſich 
völlig milchen, und das Siegel unſcheinbar und ſchmutzig aus⸗ 
ſehend machen. 

Die Herſtellung ſolchen Siegellacks tann auf mehrfache 
Beife geſchehen. Man erwärmt zwei verſchiedenfarbige, gewöhn⸗ 
lihe Stangen im Polirofen fo, daß fie recht weich werden, dreht 
fe dann fchrauben- oder firidartig zufanımen, und xollt oder 
wälzt fie wieder zur Form und Dice einer einfachen aus. Sie 
kann nochmals, etwa in der Mitte, abgebrochen, derfelben Opera⸗ 
tion unterworfen werden, wodurch ſich die Farben noch beiler, und 
ohne bemerkbare Spur der Verfahrungsweife mengen. Eben fo 
kann man mit drei oder vier verfchiedenfarbigen Stangen verfahs 
ten, wodurd die neu entitefenden ebenfalls drei oder vier Farben 
jeigen. Diefe Manipulation des Zuſammen⸗Knetens fegt jedoch 
eine weder zu leichtflüflige, noch zu weiche, fondern eine nad) äls 
teree Art bereitete minder fchmel;bare Maffe voraus. Doc, ift 
daoſelbe, ja ein in mehrfacher Beziehung beſſeres Refultat durdy 
den Guß zu erzielen. Man hat hierzu zwei Fleinere, blecherne 
Sefäße mit Denfel und Schnabel, in jedem eine anders: aber eins 
färbige gut flüffige Maffe, und gießt aus beiden gleichzeitig die 
Form voll. Es ift leicht beſtimmbar, welche Farbe vorberrfchen 
fell; für diefe erhält das Gefäß eine größere Neigung, oder man 
bewirkt Durch langſameres Fortfuͤhren über die Form einen flär: 
feren Abfluß des Inhalted. Durch geſchickte Bewegung der Ges 
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fäße läßt fich fogar ein gewiller Grad von Megelmäßigkeit in der 
Farbenmifhung, ſogar mehrere Arten einfacher Deſſeins mit 
Quer» oder Rängenftreifen erzwingen. Es Tann, freilidy mit dem 
gehörigen Grade von Einübung und Gefchidlichkeit, diefe Opera» 
tion ein einziger Arbeiter verrichten, indem er in jeder Hand ein 
Gefäß führt; oder auch zwei, jeder mit einem eingelnen, voraus⸗ 
gefeßt, daß. fie in richtiger Übereinftimmung wirken. Bequemer 
noch, und duch eine Perfon ausführbar, iſt die neuerlich erfun⸗ 
dene Methode. Man wendet ein einziges Geſchirr an, welches 
aber, den Schnabel nicht ausgenommen, in der Mitte eine 
Sceidewand befigt, und alfo für jede Farbe die Stelle eined ab⸗ 
gelonderten Gefäßes vertritt. Die Mafle, deren Farbe vorberr: 
(hen fol, muß dünn» und leichtflüffiger feyn; Seitenbewegungen 
jur Hervorbringung eines, z. B. zadigen Mufters mit der lange 
famer und in einem dünneren Strome außdfließenden Farbe, fin» 
den auch hier paffende Anwendung. Beide Verfahrungsarten, 
naͤmlich fowohl das Gießen mit einem doppelten oder getheilten 
Gefaͤße, ald auch mit zwei abgefonderten, find, wie ſich bei näher 
rer Überfegung bald ergibt, ſowohl für liegende, offene, ald auch 
fuͤr aufrecht ſtehende Formen geeignet. 

Man erlaubt fi auf da& oberwähnte Zufammendrehen von 
Siegelladftangen nochmals zurück zu fommen. Wenn dazu zwei, 
auch wohl Drei oder vier, dDünnere Stangen, mit fehr von einan= 
der verfchiedenee Farbe, am beften von zylindrifcher Som ges 
wählt, gleichzeitig recht gut erwärut, völlig erweicht, und dann 
mehr oder weniger oft um ihre Achle regelmäßig gedreht werden, 
wobei man fie an einem Ende fefthält, dem andern aber die eben 
gedachte Bewegung gibt, oder nach Umftänden an beiden Enden, 
aber an einem linfd, am andern rechtö: fo erhält man ein Sie⸗ 
gellad von ganz eigenem Anfehen, einer aus Faͤden von mehreren 
Farben gedrehten Schnur ähnlich. Auf entſprechende Weife kann 
man aber wohl, jedody aus einzelnen Stangen, einfärbiges ge: 
drehtes Siegellad machen, indem man diefe fhrauben- oder ſtrick⸗ 
artig dreht, ja fogar ein und diefelbe Stange zum Theile rechts, 
zum Theile links. Die Windungen find dann durch die vormals 
geraden, nun aber- weitläufigen fehraubenähnlichen Kanten bee 
merfbar. Hieraus folgt jedoch, daß die urfprünglice Stange 
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fharfe Kanten haben, und man fich in Acht nehmen muß, fie beim 
Erweichen im Polirofen ganz rund zu fchmelzen. Quadratifche 
Stangen find am anwendbariten, noch beifer, wenn ihre vier 
Seiten einwärts hohl wären; außerdem dreifantige, mit einem 
Worte, in dazu beflinnmten Formen gegoſſene. Man wird durdy 
dieſes Verfahren ein verfchiedentlich abzuänderndes eigenthümlie 
bed Fabrikat erhalten; die Ausführung hat bei der Weichheit des 
erwärmten Siegellackes um fo weniger Anftand, ald man felbft 
mit glühendem Eifen oder Stahl zu manchen Zweden, z. B. zur 
DVerfertigung einer gewilfen Art feilenähnlicher runder Rafpeln 
(f. in diefem Werke Bd. XI, &. 549, 550), ferner um für Bra» 
tenwender und fonft, auf eine leichte Art ftarf fteigende mehrfache 
Schrauben zu erhalten u. f. w., auf ganz analoge Weife vorgeht. 
Vor wenigen Jahren ift aus franzöfifchen Fabriken durchs 
fihtiged, eigentlich mehr oder weniger durchſcheinendes Siegels 
lad verbreitet, und bald nachgeahmt worden. E6 nimmt fich nur 
in ©tängelchen vortheilhaft aus; die Siegel find minder fchön, 
weil das beim Gebrauch fehr ſchwer vermeidliche wirkliche Bren- 
nen des Lackes Rauch und Ruß erzeugt, der das Siegel nufchein« 
bar macht, oder gan, verdirbt. Wie man zum Ziele gelangen, 
und einigen Grad der Durchfichtigfeit bewirken werde, ift wohl 
im Allgemeinen von felbft Plar, nämlich Durch den Gebrauch moͤg⸗ 
lihft wenig gefärbter Harze, und Hinweglaffung der erdartigen 
Gubſtanzen. Hier find zwei Vorfchriften darüber. 
ı. Borgfältig gebleichter Shelad . ı Pf. ao Loth. 


Klarer Terpentin » © on om» 26 >» 
Maflir . . . 0. or 18 5 
2. Eben folder Schellac eur 18 » 
Dammarbat - x ec. ır 9 6» 
Klarer Terpentin . . . » ı » 6» 
Weißer KRopal . . - - — 3 3» 


Das lebtere Rezept gibt durchſichtigeres Siegellack, waͤh⸗ 
rend das nach dem erſten bereitete wegen der größeren Menge 
des, wenn fchon gebleichten Scheladd, dunkler ausfällt, dafüe 
aber auch feiter und härter. Das Dammarharz, von Natur bloß 
ſchwach weingelb gefärbt, raucht jedoch flarf beim Brennen, wel 
ches daher bei diefem Lad, fo viel als thunlich, vermieden werden 
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muß. Hinſichtlich des Kopals wäre etwa noch zu erinnern, Daß 
0, voraus fehr fein gepulvert, fich allerdings mit den obangege⸗ 
benen Subſtanzen verbindet. | 

Eine nicht zu Idugnende Unbequemlichleit beim Gebrauche 
des Siegellacks befteht befannter Maßen darin, daß man dazu 
eines brennenden Lichtes bedarf, und daß die Stange öfter an, 
oder in die Flamme gebracht werden muß, wenn mehrere Siegel 
nach einander aufgedrudt werden follen, auch fogar bei einem . 
einzigen, wenn es groß ift, oder das Siegellack minder brennbar 
und flüffig. Man hat diefem Übelitande dadurch zu begegnen ver- 
fucht, daß man dem Siegellack einen wirflihen Docht, gleidy 
einer Kerze gibt, weldyer, einmal angezündet, dad Brennen und 
Schmelzen fortwährend unterhält. Zu flarfed Ablaufen vermeidet 
man, dur aufrechte Stellung der angezündeten Stange, mit 
welcher man unter Diefer Vorausfegung fogar von einem Zimmer 
ind andere gehen Fann. Die Verfertigung hat feinen Anftand, ed 
taugt dazu fogar eine fonft nicht leicht brennende Mifhung. Man vers 
fährt im Wefentlihen fo, Daß eine Rinne der liegenden Form erft 
balb vollgegoffen‘, dann ein gut mit Terpeutinöl getränfter 
gewöhnlicher Baumwollendocht eingelegt, und daun wies 
der dad noch zur ganzen Stange fehlende nachgefüllt wird. Un: 
Tängft ift flatt eined gemeinen Dochted ein Streifen Kautfhud 
(elaitifhed Gummi) vorgefhlagen worden, was freilich noch befs 
fer brennt. Bedenkt man aber, daß jeder Docht einen Rückſtand 
gibt, der auf und in das Siegel gelangt; daß man nad) länger 
- rem Brennen den Docht wie an einer Kerze abfneipen und dad 
bereits verfohlte Überflüffige wegfchaffen muß: fo iſt leicht bes 
greifli, daß dergleichen Siegellack weder Beifall noch weitere - 
Verbreitung erhalten kann. 

Beſſer ift der Verſuch gelungen, aber freilich das Fabrikat 
nur befchränfter Anwendung fähig, das Anzünden eines Lichtes 
zum Behufe des Siegelns ganz zu erfparen. Diefed findet Statt 
bei dem vor drei Jahren in Wien erfundenen, fogenannten Frik⸗ 
tiond-Biegellad. Es kommt, von fehr feiner Qualität, in runden 
Stängelchen, nur fo dic ald eine fhwache Federfpule und höch⸗ 
ſtens ı !/, Zoll lang vor. Jedes Stängelchen ift mit dem einen 
Ende in ein Stück Scilfeohr, oder ein. Röhrchen aus gerolltem 
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Papier eingefittet oder eingeleimt. Der Iegtere Zufag dient zum 
Halten des Stuͤckchens während ded Siegelns. Dad Ganze hat 
nur eine Länge von etwa 2 '/, Zoll. Das vordere Siegellackende 
iR rund gefhmolzen und mit jener Zündmaffe verfehen, die man 
bei den jetzt fo häufig verbreiteten Reib:Zündhölzchen u. dgl. ges 
braucht. Eine Anzahl foldyer Siegellad-Stäbchen befindet fi in 
einem Pappfäftchen, deflen eine Seite mit aufgeleimtem fcharfen 
Sand, oder gröblich gepulvertem metalliihen Antimon bededt, 
und gebraucht wird, um das mit der Zündmaſſe verfehene Ende 
des Siegellacks daran zu flreichen, zu entzünden, und Dann wis 
gewöhnlich zum Siegeln zu verwenden. Jedes Stäbchen reicht 
eben für ein kleines oder mittlered VBrieffiegel hin. Diefe Erfins 
dung hat auf Reifen und fonft bei manchen Gelegenheiten offen 
bares, nicht zu verfennendes Verdienft. | 

Nicht um ed anzuempfehlen, fondern vielmehr bloß um dar⸗ 
auf aufmerkſam zu machen, und davor zu warnen, ſoll endlich 
des platirten Siegellackes gedacht werden, welches manchmal faſt 
nur aus Pech und Ziegelmehl beſtehend, einen ſehr dünnen fein⸗ 
färbigen ͤberzug beſitzt, der den Käufer glauben macht, er habe 
gute, fchoͤne Waare vor ſich. Es ift fehr leicht zu machen, indem 
die aus dem fchlechten Material verfertigten Stangen in eine ges 
fhmolzene feine Maffe bloß eingetunft werden, oder dadurch, 
daß man jede Stange erhigt, dann mit einem feinen Pulver aus 
gutem Siegellack befireut, oder fie darin umwaͤlzt, wodurch fich 
fo viel von dem Pulver auf der Oberfläche anhängt, daß die 
Stange zulegt nochmal, wie beim Glaͤnzen, überfhmolzen, ſich 
mit der Tage des beileren Materiales ganz bededt und fomit das 
trügerifche äußere Anfehen erhält. Fruͤher ift ſolches Siegellack 
öfter vorgefommen, allein in der neuern Zeit diefe Art des Berrus 
ges aͤußerſt felten geworden. Er entdedt ſich natürlich fehr bald, 
fowohl beim Gebrauche einer Stange, ald auch bei dem oft zu⸗ 
fälligen Zerbrechen desfelben, und gewährt dem Verfertiger wohl 
vieleicht augenbliclichen Gewinn, aber gewiß fpäter fihern Scha⸗ 
den, indem eine Werfftätte, aud weldyer eine in dem Grade 
ſchlechte und verfälfchte Waare hervorgeht, bei der faft unver 
meidlichen Entdeckung, alles Zutrauen einbüßt. 

G. Altmütter. 
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muß. Hinſichtlich des Kopals wäre etwa noch zu erinnern, daß 
or, voraus fehr fein gepulvert, ſich allerdingd mit den obangege- 
been Subſtanzen verbindet. 

Eine nicht zu laͤugnende Unbequemlichkeit beim Gebrauche 
des Siegellacks beſteht bekannter Maßen darin, daß man dazu 
eines brennenden Lichtes bedarf, und daß die Stange öfter an, 
oder in die Flamme gebracht werden muß, wenn mehrere Siegel 
nad) einander aufgedruct werden follen, auch fogar bei einem , 
einzigen, wenn ed groß ift, oder das Siegellack minder brennbar 
und flüffig. Man hat diefem Übelitande dadurch zu begegnen ver- 
fucht, daß man dem Siegellack einen wirflihden Docht, gleidy 
einer Kerze gibt, welcher, einmal angezündet, dad Brennen und 
Schmelzen fortwährend unterhält. Zu flarfed Ablaufen vermeidet 
man, durch aufrechte Stellung der angezundeten Stange, mit 
welcher man unter diefer Vorausſetzung fogar von einem Zimmer 
ind andere gehen Fann. Die Verfertigung hat feinen Anftand, eö 
taugt dazu fogar eine fonft nicht leicht brennende Mifhung. Man vers 
fährt im Wefentlihen fo, daß eine Rinne der kiegenden Form erſt 
balb voligegoffen, dann ein gut mit Terpentinöl getränfter 
gewoͤhnlicher Baumwollendocht eingelegt, und dann wies 
der dad noch zur ganzen Stange fehlende nachgefüllt wird. Uns 
Tängft ift flatt eined gemeinen Dochted ein Streifen Kautfhud 
(elaſtiſches Gummi) vorgefchlagen worden, was freilich noch befs 
fer brennt. Bedenft man aber, daß jeder Docht einen Ruͤckſtand 
gibt, der auf und in das Siegel gelangt; daß man nach länger 
- rem Brennen den Docht wie an einer Kerze abfneipen und dad 
bereit verfohlte Überflüffige wegfchaffen muß: fo iſt leicht be» 
greiflich, daß dergleichen Siegellack weder Beifall nody weitere - 
Verbreitung erhalten’ kann. 

Beſſer ift der Verſuch gelungen, aber freilich das Fabrikat 
nur befhränfter Anwendung fähig, dad Anzünden eined Lichtes 
zum Behufe ded Siegelns ganz zu erfparen. Diefed findet Statt 
bei dem vor drei Jahren in Wien erfundenen, fogenannten Frik⸗ 
tiond-@iegellad. Es kommt, von fehr feiner Qualität, in runden 
Staͤngelchen, nur fo di ald eine ſchwache Federfpule und höch⸗ 
fiend ı '/. Zoll lang vor. Jedes Stängelchen ift mit dem einen 
Ende in ein Stud Schilfrohr, oder ein. Röhrchen aus gerolltem 
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Fapier eingefittet oder eingeleimt. Der Iegtere Zufag dient zum 
Salten des Stückchens während des Siegelns. Dad Ganze hat 
nur eine Länge von etwa 2 '/, Zoll. Das vordere Biegelladende 
it rund gefchmolzen und mit jener Zündmaffe verfehen, die man 
bei den jet fo häufig verbreiteten Reib:Zundhölzchen u. dgl. ges 
braucht. Eine Anzahl ſolcher Siegellad-Stäbchen befindet ſich in 
einem Pappfäftchen, deffen eine Seite mit aufgeleimtem fcharfen 
Sand, oder gröblich gepulvertem metalliihen Antimon bededt, 
und gebraucht wird, um dad mit der Zündmaſſe verfehene Ende 
ded Siegellacks daran zu ftreichen, zu entzünden, und dann wis 
gewöhnlidh zum Siegeln zu verwenden. Jedes Stäbchen reicht 
eben für ein Feines oder mittleres Brieffiegel hin. Diefe Erfins 
dung hat auf Neifen und fonft bei manchen Gelegenheiten offen 
bares, nicht zu verkennendes Verdienft. 

Nicht um ed anzuempfehlen, fondern vielmehr bloß u um dar⸗ 
auf aufmerkſam zu machen, und davor zu warnen, ſoll endlich 
des platirten Siegellackes gedacht werden, welches manchmal faſt 
zur aus Pech und Ziegelmehl beſtehend, einen ſehr dünnen feine 
faͤrbigen uͤberzug beſitzt, der den Kaͤufer glauben macht, er habe 
gute, fchoͤne Waare vor ſich. Es iſt ſehr leicht zu machen, indem 
die aus dem ſchlechten Material verfertigten Stangen in eine ge⸗ 
ſchmolzene feine Maſſe bloß eingetunkt werden, oder dadurch, 
daß man jede Stange erhitzt, dann mit einem feinen Pulver aus 
gutem Siegellack beſtreut, oder fie darin umwaͤlzt, wodurch ſich 
fo viel von dem Pulver auf der Oberfläche anhaͤngt, daß die 
Stange zulept nochmal, wie beim Glaͤnzen, überfhmolzen, ſich 
mit Der Tage des beſſeren Materiales ganz bededt und fomit das 
trügerifhe äußere Anfehen erhält. Früher ift folches Siegellack 
öfter vorgefommen, allein in der neuern Zeit diefe Art des Berrus 
ges aͤußerſt felten geworden. Er entdedt fi natürlich fehr bald, 
fowohl beim Gebrauche einer Stange, ald audy bei dem oft zu« 
fälligen Zerbrechen desfelben, und gewährt dem Verfertiger wohl 
vieleicht augenbliclichen Gewinn, aber gewiß [päter fihern Scha⸗ 
den, indem eine Werfflätte, aus weldyer eine in dem Grade 
ſchlechte und verfälfhte Waare hervorgeht, bei der faft unver« 
meidlichen Entdedung, alles Zutrauen einbuͤßt. 

G. Altmütter. 
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Silber. 

Das reine Silber ift unter allen fo genannten weißen Mes 
tallen das weißefte, ja eigentlich das einzige, welches diefen Nas 
men wahrhaft verdient, da feine Barbe ohne Beimiſchung von 
gran, bläulich oder roͤthlich ift; dieß tritt namentlich bei feinmat: 
ter Oberfläche fehr deutlich hervor, fo daß befannter Maßen matts 
gefottene Silberarbeiten eine prachtvolle rein weiße Farbe zeigen. 
Dabei ift dieſes Metall fähig durch Poliren einen hohen Glanz 
anzunehmen. Es zeigt auf Bruchflächen ein undeutlidh zackiges, 
mehr dichtes und gleichfam geflojfened Gefüge. Sein fpezififched 
Gewicht unterliegt, wie dad aller Metalle, einigen Schwanfun« 
gen, je nad den Zuftänden größerer oder geringerer Dichtigfeit, 
in welchen es fich zufolge der unmittelbar vorausgegangenen Bes 
handlung befindet. Gefchmolzen und dann im Schmelzgefäße er: 
ſtarrt oder ausgegoſſen, zeigt ed 9.632 bis 10.474, enthält aber 
in diefer Geftalt mehr oder weniger kleine Höhlungen, welche 
durdy Hämmern oder Walzen verfchwinden, fo daß nach foldyen 
Vearbeitungen das fpezififche Gewicht ſich auf 10.305 bis 10.623 
erhoͤhet zeigt. 

Ücber diefe Abweichungen gibt nähern. Aufſchluß die fol 
gende Zufammenftellung von Angaben, unter welchen. die auf mei» 
nen eigenen Wägungen beruhenden mit * bezeichnet find: 
Geſchmolzen und granulirt (ohne 

Zweifel ſehr blafig) - - . 9.6323 nah Baudrimont, 
Gefhmolzen, im Tiegel erfaltet 


(deögleihen) . „. 9988 » * 
» ‚in Zaine gegoifen . 10.1053 » Baudrimont. 
» im Tiegelerfaltet . 10.153 » * 
| » eben ff. . -» . 10.3731 » Lebrun. 
Geſchmolzen ...10.414 » 
im Tiegel erkaltet. 10.4233 » * 
Schhmolen . 2 2 2. 0 .104282 » Karſten. 

» (blafenfrei . . . 10.4743 » Briffon. 
Sehämmert . 0 0.104476 » Baudrimont. 
» 2000... 10510 » Briſſon. 

» ee er 20.2. 1006022 » ? 
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Gehaͤmmertes Bich - . . . 10.5303 nad) Lebrun. 
Gewalt - - 2 2 2 0 0.105513 » Baudrimont. 
Gewalztes Bich - „— » . . 10.623 » * 
Dibt > 2 2 0 0 070-1030 » * 
2 een... 104913 » Baudrimont. 
Gepraͤgt (hannoverfcher feiner 

hal . . © «0 10.390 

> (altes Stolbergifches 

Drittel-Thaler: Stüd 10.435 » * 

Rückſichtlich der Härte fleht das reine Silber zwifchen dem 
Kupfer und dem reinen Golde dergeftalt, daß es von erfterem uns 
gefähr um eben fo viel an Härte übertroffen wird, als es felbft 
das leptere übertrifft. Durch flarfed Haͤmmern oder Walzen, als 
Draht durd, etwas lange fortgefegtes Ziehen, wird e& in ziemlich 
bedeutendem Grade härter; dabei nimmt auch feine Elaflizität zu, 
und es erhält einen flärfern Klang, während es im natürlichen 
weichen Zuftande wenig elajtifch und nur dumpf Elingend ift. Auch 
in Anfehung der Feſtigkeit hält das reine Silber die Mitte zwi 
fhen dem reinen Golde und dem Kupfer; zum Zerreißen von Sil« 
berdrähten wird eine Kraft erfordert, welche, auf ı Quadratzoll 
QAuerfchnitt berechnet, 22000 bis 24000 Pfund beträgt, wenn 
diefelben durch Ausglühen weich gemacht find, und 39000 bid 51000 
Pfund in dem durch fortgefegtes Ziehen ‚berbeigeführten harten 
Zuftande. Die Debnbarfeit des Silbers ift fehr groß; man fann 
ans diefem Metalle Draht, der nur den 642ſten Theil eines Zol⸗ 
led im Durchmeffer hat, ziehen (f. VII. Bd., ©. 116), und Bläts 
ter von "/izorooo ZON Die fchlagen. Schon durch Außerft Fleine 
Beimifchungen anderer Metalle (Kupfer und befonders Gold aus⸗ 
genommen) vermindert ſich die Geſchmeidigkeit fehr bemerkbar. 

Das Silber leitet die Wärme fehr gut; dehnt fich bei der 
Erwärmung von 0° bi6 +4 80° R. um den 524ſten bid 36often 
xheil feiner Iineareu Dimenfionen aus; fchmilzt in fchwacher 
Weißglühhitze (bei 818° R., etwas früher als Gold); kryſtalliſirt 
bei langfamem Erfiarren zuweilen in Oftaedern, gewöhnlich aber 
nur in Geſtalt dendritifcher Zeichnungen auf der Oberfläche ; wird 
im Brennraume fräftiger Brenngläfer oder Brennfpiegel, fo wie 
in dem außerordentlich heißen Blämmchen des Knallgasgeblaͤſes 


* 
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old Dampf verflüchtigt (der fich zugleich oxydirt); ift aber bei 
ollen in Ofen zu erzeugenden Higegraden feuerbeiländig, audges 
nommen den Fall, wo Silber mit Antimonium, Arfenif oder Blei 
verbunden ift, die bei ihrer Oxydation und Verflücdytigung auch 
©ilbertheile im orydirten Zuftande mit fortreißen. *). Wird reince 
@ilber in Berührung mit der Luft (oder mit darauf geworfenem 
Salpeter) gefhmolzen erhalten: fo verfchludt es Sauerſtoffgas 
CEbis zum s2fachen feines eigenen Volumens oder etwä ı '/, Pros 
- zent ded Gewichtes), welches hernady beim Erftarren ſich plöglich 
wieder entwidelt, mit Geraͤuſch die bereitö feft gewordene Ober: 
flaͤche durchbricht, feine Metalltröpfchen vor fich herfchleudert und 
blumenkohlartige Auswüchfe erzeugt, indem dad flüffige Silber 
gewaltfam aus dem Innern durch die in der Dede entitandene 
Öffnung hervordringt und in deren Nähe erſtarrt. Man nennt 
diefe Erfcheinung dad Sprigen oder Sprapen, und betrach⸗ 
tet fie nicht mit Unrecht als ein Zeichen der Reinheit des Silbers, 
indem legtereö nicht fprapt, wenn es mit anderen Metallen ges . 
mifcht ift, beftehe die Verunreinigung auch nur in einer ſehr klei⸗ 
nen Menge’ Blei oder etwa ein Prozent Kupfer. Auch durch Be⸗ 
dedung ded Metalld mit Kohlenftaub fur; vor dem Erftarren, 
deögleichen durch fehr langfame Abfühlung und Erflarrung, ends 
lich meiſt ſchon dadurch, daß man dad Silber nicht im Schmelz: 
sziegel läßt, fondern es in Formen audgießt, läßt fi) dad Epras 
gen verhindern. Iſt aber diefer Vorgang einmal eingetreten, fo 
kann das Silber nicht ohne neue Schmelzung verarbeitet werden, 
weil es vermöge feiner poröfen Befchaffenheit nur unganze fchie: 
frige Bleche ꝛc. liefert. Diefer Umſtand ift übrigens von wenig 
Wichtigkeit, weil ganz reines Silber nur felten verarbeitet wird. 
Verbindungen des Silbers. — Nur fehr wenige 
unter den chemifchen Zufammenfegungen des Silbers find von 
praftifhem Intereſſe für die Technik; nämlich dad Silberoxyd, 
EHlorfilber, Schwefelfiber, falpeterfaured Silberoryd, Cyanfilber, 





*) Doch glaubte Lampadius bemerkt zu haben, daß ſchon in 
ſchwacher Weißglühhitze reines Silber im offenen Tiegel lan gfam 
verdunſtete und dadurch in jeder Stunde ein Prozent (7) am 
Gewichte verlor. 
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Knallſilber und einige Mifchungen des Silberd mit anderen Mies 
tallen. . 

Silberoxyd. Reines Silber nimmt zwar, wie fchon an⸗ 
geführt, im fchmelzenden Zuftande eine geringe Menge Sauers 
ſtoff auf, jedoch nicht in dauernde, wahıfcheinlich nicht einmal in 
wirklich chemifche Verbindung. Auf anderen Wegen laılen fich 
drei Orpdarionsflufen des Silbers darftellen: ein Drydul, ein 
Dryd und ein Superorgd, von welchen jedoch nur das zweite hier 
einer etwad nähern Erörterung bedarf. Man erhält dad Silber 
oryd (sufammengefegt aus 93.11 Silber und 6.89 Sauerftoff) 
als flodigen graubraunen oder fchweren fchwarzen Niederfchlag, 
wenn man die Auflöfung des falpeterfauren Silberorydes durch 
Äptali-Auflöfung im Überfluffe zerſetzt. Es bildet fich ferner beim 
Glühen von Gemifchen, worin Silber mit großen Mengen leicht 
orpdirbarer Metalle (Antimonium, Arfenit, Blei, Zink, Kupfer, 
Eifen) verbunden enthalten if. Reines Silberoxyd wird durch ges 
linde Hitze unter Sauerfloffgas:Entwirflung zu metalliihen Sils 
ber reduzirt; nicht fo das auf trodenem Wege entflandene und 
mit anderen Metallorpden gemengte, welches vielmehr einem ans 
haltenden Glühen widerfteht, ohne feinen Sauerftoff fahren zu 
laſſen. Schmelzende Glasflülfe löfen das Silbereryd auf und. 
werden Dadurch gelb gefärbt; man erzeugt indeflen die auf ſolche 
Weiſe hervorzubringende Farbe nur indireft, indem man entweder 
Chlorſilber zuſetzt, welches fich bei dem Schmelzprozeſſe in Sil⸗ 
berosyd ummandelt; oder das gepulverte Glas mit Auflöfung 
von falpeterfaurem Silberosyd vermifcht, eintrodnet, fchmelzt, 
und zulegt dem Rauche von Holz; oder anderen brennenden Pflans 
zenſtoffen ausfegt, wodurch die ſchoͤne gelbe Farbe fich erft ent⸗ 
widelt. | 

Ehlorfilber. Chlorgas, Chlorwafler und andere freied 
Chlor enthaltende Flüſſigkeiten (alfo 5.8. Königewaffer, Bd. VII., 
&. 117) verwandeln das Silber in Chlorfilber; Salzfäure bringt 
denfelben Erfolg langfamer, unter Entwicelung von Waſſerſtoff⸗ 
908, hervor. In der Auflöfung des falpeterfauren Silberoxydes 
erzeugen Salzfäure und die Auflöfungen der Ehlormetalle (j. ©. 
des Kochſalzes) einen weißen, käfeartig ausfehenden Niederfchlag, ° 
der ebenfalls Chlorſilber ift. In allen diefen Faͤllen entſteht das 
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Silber» Chlorid (75.28 Silber, 24.73 Chlor), welches im⸗ 
mer gemeint ift, wenn man von Chlorjilber ohne nähere Bezeich⸗ 
nung fpricht. Es ift im Waffer unauflöslih, in Salzſaͤure und 
Kocfalzlöfung etwas, in Ammoniak fehr leicht auflöslich; ſchmilzt 
in der Hige (208° R.), und bildet dann nad) dem Erkalten eine 
durchfcheinende graue, mit dem Meſſer zu fchneidende zähe Maſſe, 
weldye im Anfehen Ähnlichkeit mit dem Horn hat — daher die oft 
gebraudhte Benennung Hornfilber für das Silberchlorid im 
geſchmolzenen Zuftande oder auch überhaupt. Glühhige zerſetzt 
das Silberchlorid nicht; Zinf, Eifen, Kupfer, Zinn, Blei, Queck⸗ 
ſilber 2c. entziehen ihm aber, wenn zugleich Waller zugegen iſt, 
das Chlor und fcheiden metallifches Silber ab ; auch durch Schmel» 
gen mit fohlenfaurem Kali oder Natron erfolgt diefe Reduktion. 
Bleibt Silberchlorid dem Tageslichte auögefept, fo färbt es ſich 
fchnell violett, dann allmählig dunkler und endlich ſchwarz, indem 
die Hälfte des Chlors abgefchieden wird, und Silberdhlorür 
(aus 85.89 Silber, 14.11 Chlor beftehend) zurücdbleibt. Sonnen» 
fhein befchleunigt diefe Veränderung in hohem Grade. 
Schwefelſilber. Mit dem Schwefel verbindet fich das 
Silber Außerft leicht, fowohl durch Zufammenfchmelzen beider, 
als wenn Schwefelwaflerfioffgad auf das Metall einwirft, und 
noch bei verfchiedenen andern Gelegenheiten. Wenn man eine 
Peine Silbermünze mit Schwefelpulver beſtreut und dann über 
einer Kerzenflamme erhigt, bildet ſich fogleich eine dünne Haut 
von Schwefelfilber, welche fich leicht abſpalten läßt und einen ger 
treuen Abdruck des Gepraͤges darbietet. Beim Zufammenfommen 
mit fchwefelhaltigen Gasgemengen, Dünften ıc läuft das Silber, 
durch Erzeugung einer aͤußerſt ſchwachen Bekleidung von Schwer 
felfilber zuerft gelb, fpäter braun an; wie man an @ilbergeräthen 
fo oft bemerkt, wenn fie nahe am Leibe getragen werden oder den 
Ausdünftungen der Schwefelbäder, der Kloafen ꝛc., der Luft in 
Schlafzimmern, in Wohnungen, wo Steinfohle, Torf oder Gab: 
licht gebrannt wird, ausgefegt find; das Anlaufen der filbernen 
Löffel, womit Eier, Stodfifch, Zwiebeln gegeffen werden, ift von 
derfelben Natur. Abreiben mit Ruß und Eifig ift ein gutes Mit: 
“tel, um dergleihen Gegenſtaͤnde wieder rein und weiß zu machen. 
— Das Schwefelfilber iſt eine fchwarzgraue, weiche (mit dem 
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Meſſer zu fchneidende) und gefchmeidige, Fryftallinifche Maſſe vom 
ſpezifiſchen Gewichte 6.86, welche bei viel geringerer Hige ſchmilzt 
als Silber ; ed beiteht aus 87.04 Silber und 12.96 Schwefel, 
fann aber im Schmelzen jede beliebige größere Menge Silber 
aufnehmen. Durch anhaltendes Erhigen des Schwefeljilbers unter 
Zutritt der Luft wird dasfelbe zerfept, indem der Schwefel zu 
ſchwefelſaurem Gaſe verbrennt, welches entweicht, worauf das 
©ilber metallifch zurüdbleibt ; doch geht diefe Reduktion langfam 
vor fi) und iſt ſchwer ganz vollfländig zu erreichen. Auch erfolgt 
die Zerfegung des Schwefelfilberö, wenn man es in Berührung 
mit Eifen oder Blei ſchmelzt; im erjteren Falle entfteht Schwefel: 
eifen und eifenhaltiged Silber (welches durch Umſchmelzen mit 
©alpeter und etwas Borar von Eifen gereinigt werden fann), 
im zweiten Falle Schwefelblei nebft einer Verbindung aus Blei 
und Silber. Wenn dad Schwefelfilber, welches man auf die eine 
oder die andere Art behandelt, mit Schwefelfupfer oder Schwefel» 
blei verbunden ift, entgeht jederzeit ein Kleiner Theil des eritern 
der Zerfegung, und bleibt dem neu gebildeten Schwefelmetalle 
beigemifcht. In dem Niello macht Schwefelfilber einen wefentlis 
ben Beſtandtheil aus (|. Bd. V., S. 275— 276). 
©Salpeterfaured Silberoryd (au Silberfal 
peter genannt) wird erhalten durch Zufammenbringen deö mes 
tallifchen Silbers mit Salpeterfäure, in welcher es fich leicht aufs 
böfet.. Vermeidet man bei diefem Worgange alle Erwärmung, fo 
wird die Salpeterfäure (deren Sauerſtoff dad Silber orydirt) ohne 
Basentbindung nur zu falpetriger Säure reduzirt, welche letztere 
in der Fluͤſſigkeit bleibt und diefelbe nach und nach grün färbt. 
Bender man dagegen abfihtlih Wärme zur Unterflügung der 
Auflöfung an, oder erwärınt ſich die Säure felbft, in Folge des 
Auflöfungsprozeiled, fo tritt die Säure einen größern Theil Bauer: 
ſtoff ab und wird zu Stidflofforydgas, welches ſich unter Aufs 
braufen entwickelt und beim Heraustreten an die Luft in rothe fals 
petrigfaure Dämpfe verwandelt wird; die Flüſſigkeit bleibt in die: 
fem Falle ungefärbt. Beim Erkalten einer fonzentrirt (d. 5. mit 
flarfer Salpeterfäure) bereiteten, oder beim Abdampfen und nach⸗ 
tröglichen Abfühlen einer fchwächern Auflöfung kryſtalliſirt das 
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ans 68.23 Silberoryb und 31.77 Galpeterfänre befiehen, fo daß 
and 100 Theilen Silber 157.4 Th. des Salzes gebildet werden. 
Es ſchmeckt ſcharf und bitter metalliſch, wirkt aͤußerſt aͤtzend und 
iſt dadurch in hohem Grade giftig; ſchmilzt in der Hige leicht 
(bildet dann, zu Stängelhen auögegoffen, den Höllenflein 
der Chirurgen) ; loͤſet fich in einem gleihen Gewichte falten,. im 
der Hälfte feines Gewichtes kochenden Waflerd, fo wie in 4 Thei⸗ 
len fochenden Weingeiſtes auf; färbt Papier, Holz, Haut, Morn, 
Elfenbein ꝛc. (überhaupt Pflanzen» und thierifche Stoffe) unter 
Mitwirfung des Zaglichted fehr dauerhaft fchwarz, wird daher 
zum Särben der Haare (in Pomade oder Tinkturen), in waͤſſeri⸗ 
ger Auflöfung zum Gchwarzbeigen ded Elfenbeined (Bd. V., 
S. 257), des Horus (Bd. VII, &. 583), zum Einägen ſchwar⸗ 
zer Zeichnungen in Knochen und Elfenbein (Bd. I., S. ı85), 
endlidy zum Zeichnen der leinenen und. baummwollenen Wälche ber 
nutzt (Merftinte). Für diefen legtern Zwed find folgende zwei 
Methoden zu empfehlen. 

Erſtens: Man löfet 1 Theil Pruftallifirtes falpeterfaures 
Silberoxyd in 4 bis 6 Th. deitillirten Waſſers auf, und färbt die 
Auflöfung (um die damit gemachten Schriftzüge fehen zu Tönnen) 
mit ein wenig Saftgrün oder gewöhnlicher Schreibtinte, fept auch 
wohl noch ı Th. arabifched Gummi zu. Die zu bezeichnende Stelle 
der Leinwand wird vorläufig: mit fein gepulvertem arabifchen 
Gummi befläubt (oder mit Summiwaffer, aus ı Th. Gummi, 
42h. Wafler, dem 1 Th. Fohlenfaured Natron zugefept ift, ber 
firichen und wieder getrodnet), mit einem Glaͤttholze gerieben; 
dann fchreibt man mit der Silberauflöfung mittelft einer reinen 
Sänfefeder, und fegt die Schrift dem Tageslichte, am beften dem 
Sonnenfheine aus, bis fie ſchwarz erfcheint, worauf man mit 
Waller fie auswäfct. 

Zweitens: Man löfet ı Theil Höllenftein (f. oben) in 
6 Th. Waffer und fügt hierauf Salmiafgeift (Apr Ammoniaf) tros 
pfenweife fo lange hinzu, bis die anfänglich erzeugte Trübung 
vergangen und die Hlüfligkeit wieder ganz Flar geworden ifl; 
färbt mit ein wenig Saftgrün und fügt fo viel ſtarkes Gummi⸗ 
waſſer hinzu, als nöthig ift, damit die auf Leinwand gemachten 
Schriftzüge nicht audfließen. Beim Gebrauche bedient man fich 
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wie oben. einer teinen Gaͤnſefeder, haͤlt dann die befchriebene 
Gtelle vor einen Dfen, um die Schrift zu trocknen, und bringt fie 
endlich ind Sonnenlicht, bis die Züge fchwarz erfcheinen. — Ger 
gen Seife, Laugen, überhaupt alle Subſtanzen, deren Einwirfung 
die Bälche gewöhnlich unterliegt, Hält die mit Silberauflöfung 
gemachte Schrift vollfommen gut Stand. Iſt man aber in dem 
Falle, folche Zeichen vertilgen zu müffen, fo fann dieß auf fols 
gende erprobte Weife bewerffiellige werden. Man bereitet fi Koͤ⸗ 
nigswaſſer Durch Zufammenmifchen von 3 Maßftheilen rauchen» 
der Salzſaͤure (fpezififches Gewicht 1.17) und 1 Maßtheil ſtarker 
Galpeterfäure (fpesifilches Gewicht 1.28), und gibt es in eine 
gläferne Schale. Die gezeichnete Stelle der Wäfche wird nun in 
das Koͤnigswaſſer eingetaucht, bis jede Spur der ſchwarzen Schrift 
verfhwunden iſt; Hierzu find, in gewöhnlicher Zinmerwärme, 
einige Sekunden genügend. Dann bringt man das Stüd ſchnell 
in eine große Schale voll reinen Waffers, ſpuͤlt es forgfältig ab, 
und windet es aud. Zuletzt taucht man es ein Paar Augenblide 
in Waſſer, weldem eine geringe Menge Salmiakgeiſt (aͤtzendes 
Ammoniaf) beigemifche ift. Um eine Beihädigung ded Stoffes zu 
vermeiden, müſſen die angegebenen drei Eintauchungen unmittels 
bar und rafch nach einander mit dem nämlihen Stück Wäfche 
dorgenommen, nicht aber eıwa mehrere Stücke nach einander nur 
in dad Koͤnigswaſſer und dann erft alle in das Spülwaffer ge⸗ 
bracht werden. — Böttger hat gelehrt, ſtatt des Koͤnigswaſſers 
fine etwas fonzentrirte Auflöfung ded nach Liebig’ Vorfchrift 
bereiteten Cyankaliums anzuwenden. Zu diefem Zwecke vermengt 
man 8 Theile ſtark getrodneten reinen (namentlich von fchwefels 
ſaurem Kali freien) Blutlaugenfalzes mit 3 Th: trodenem kohlen⸗ 
ſaurem Kali recht innig ; trägt dad Gemenge auf einmal in einen 
roihgluͤhenden heflifhen Schmelztiegel, und läßt diefen fo lange 
im Feuer, bis die anfänglich dunkelbraun erfcheinende Maffe zu 
einer waſſerklaren Slüffigfeit geworden ift, welche man fodann 
andgießt. Das erftarrte und erfaltete Sal; bewahrt man in einem 
wohl verfchloilenen Glaſe, und es muß, ald ein flarfes Gift, mit 
geoßer Vorficht behandelt werden. Um dasfelbe anzuwenden, loͤſet 
man ed in ein wenig Wafler auf, und reibt damit die zu vertils 
sende Gilberfchrift gelinde, wodurch fie bald vollftändig verſchwin⸗ 
9 ® 
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det. Hierbei darf man feine wunden Gtellen auf den Händen ha: 
ben, weil durch diefe das Cyankalium fehr hädliche Einwirkungen 
hervorbringen fönnte. Iſt etwa bei Bereitung der Silbertinte ge 
wöhnliche Schreibtinte als Bärbemittel zugefegt worden (f. oben), 
fo ift nad) Anwendung des Eyanfaliumd noch eine Behandlung 
mit heißer konzentrierter Sauerkleeſalz⸗Aufloͤſung erforderlidy, um 
die vom Eiſengehalt jened Zufaped herrührende letzte Spur der 
Schriftzüge wegzunehmen. 

. Bei der Darftellung des falpeterfauren Eilberorpdes iſt es 
immer am beften, reines (fupferfreied) Silber anzuwenden, 
welches man ſich auch im Kleinen, nach einer der weiter unten 
anzugebenden Methoden, bereiten fann. ZBill man aber die vor⸗ 
läufige Reinigung des Silbers umgehen, fo kann aus gewöhnlis 
chem mit Kupfer legirtem Silber (Munz⸗ oder Arbeitd-@ilber) , 
auf folgende Weife das Salz rein gewonnen werden. Man löfet 
das fupferhaltige Silber in Salpeterfäure auf, dampft die Auflö- 
fung zur Zrodenheit ab; erhipt die Maffe in einem Gefäße von 
Glas, Porzellan, Eifen, Silber oder Platin behutfam und 
gleihmäßig bis fie ſchmilzt und nad beendigtem Blaſenwerfen 
bei gleichbleibendem Feuer ruhig fließt, feinen grünlichen Schein 
mehr zeigt und eine Probe davon, in Waſſer gelöfet und filtrirt, beim 
Zufegen von Ammoniaf nicht blau wird; läßt dann erfalten, loͤ⸗ 
fet den Rüditand in Wailer auf, filtrirt und Fryftallifirt. Der 
Grund, auf welchem der Erfolg diefed Verfahrens beruht, ift die 
Zerfegung des falpeterfauren Kupferorydes bei einem Hitzegrade, 
der das falpeterfaure Silberoxyd noch nicht verändert; es fcheidet 
ſich dadurch Kupferorpd ab, welches die Biltration nad 
dem Auflöfen trennt. Wird aber beim Schmelzen die Hitze 
nicht richtig geleitet: fo bleibt entweder (falls fie zu ſchwach oder 
ungleich war) ungerfeßted Kupferfal; in der Waffe, oder (wurde 
fie zu weit getrieben) tritt auch eine Zerfegung von falpeterfau« 
rem &ilberoryd, und Ausfcheidung von metallifchem Silberpulver 
unter dem Kupferoryde ein. Demnach möchte Jedem, der nicht 
ein fehr geübter Chemiker ift, vorzugsweife die fo aͤußerſt Teichte 
Reinigung des Silbers vor der Auflöfung in Salpeterfäure an⸗ 
jsurathen ſeyn. 

Cyaunfalber iR, gwar nicht im reinen Zuftande, aber in 
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Verbindung mit Cyankalium, — ald Cyan⸗Silber⸗Ka— 
lium, — neuerlich, ein Gegenftand von technifcher Nüglichkeit 
geworden durch die Anwendung ded eben genannten Doppel: 
Cyanärd zur galvanifhen Verfilberung. Um das Cyan: Gil« 
bers Kalium darzuftellen, loͤſet man ein Loth kryſtalliſirtes 
falpeterfaure8 Silberoryd in einem Pfund deftillirten Waſſers 
oder filtrirten Negenwaflers auf, und fest zu diefer Slüffigkeit 
fo lange eine Auflöfung des Cyankaliums (deffen Bereitung oben 
gelehrt wurde), bis der anfänglich entftchende weiße Niederfchlag 
ſich vollfiändig wieder aufgelöft hat, und die Mifchung wailerflar 
erfcheint. Alsdann fügt man noch fo viel reines Eohlenfaures Nas 
tton hinzu, daß fich ein hineingetauchter Streifen Kurfume-Par 
vier ſtark braun färbt. Die Fluͤſſigkeit wird in diefem Zuftande 
zum Verfilbern angewendet. 

Knallſilber. Unter diefem Namen find in der Chemie 
zwei von einander verfchiedene Präparate befannt, weldye man 
nach den Namen ihrer Entdedfer zu benennen pflegt, die aber das 
nit einander gemein haben, daß fie Durch Hige, Drud und Stoß, 
ia felbft durdy geringe Reibung mit Knall und mit einer außeror: 
deutlichen Kraftäußerung erplodiren, wodurch fchon die gräßlichften 
Vertümmelnngen nnd Zödtungen herbeigeführt worden find, 
veßhalb die Bereitung wie die Handhabung dieſer gefährlichen 
Bubftanzen am beften ganz unterlaffen, jedenfalls aber nur durch 
gefchichte Perfonen, mit hoͤchſter Vorficht, in Heinen Quantitäten 
gewagt werben muß. 

a) Das Bertholletfhe Knallfilber, welches erhal: 
im wird, wenn man aus einer Auflöfung des falpeterfauren Sil- 
berorndes durch Kalkwaſſer dad Silberoxyd niederfchlägt und die⸗ 
ſes einige Stunden mit Äb-Ammoniaf übergoffen flehen laͤßt, 
oder wenn man falpeterfaured Silberoryd in Ät-Ammoniaf auf⸗ 
Ifet und dann AgfaliAuflöfung im Überfchuffe zufept; hat 
durchaus Feine Anwendung. E6 ift wahrfcheinlich eine Zufammens 
fehung aus Silber und Stidftoff, vielleicht auch von Silberoxyd 
und Ammoniaf. | 

b) Das Brugnatellifche oder Howardiihe Knall. 
filber ift knallſaures Silberoryd, alfo in der Zufammenfegung 
mit dem Rnuallquedfilber (Bd. XI, S. 318) verwandt. Man loͤ⸗ 
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fet, um es zu bereiten, ı Theil reines Silber in ao Theilen Sal: 
peterfäure vom fpezififchen Gewichte 1.36 bis 1.38 auf, fügt dazu 
36 Ih. Weingeift vom ſp. ©. 0.840, und erhipt dad Gemiſch in 
einem gläfernen Kolben zum Kochen, bis ed fi trübt; nimmt 
hierauf das Gefäß vom euer, und fept allmählig noch 26 Th. 
Weingeift zu. Es fept fi ein Niederfchlag in Geſtalt Feiner wei⸗ 
fer Kryſtallnadeln ab, welcher das Anallfilber if, und auf einem 
Papierfilter mit Wafler gewaſchen, endlich getrodnet wird. 
Eine andere, bequemere, Methode ift folgende: 

ı00 Gran fein geriebener Höllenflein (geſchmolzenes falpes 
terſaures Silberoryd) werden in einen geräumigen Glaskolben 
gelegt, mit 2 Loth (480 Gran) lauwarmen ftarfen Weingeiftes 
übergojfen und damit umgefchüttelt; dann fchürtet man 2 Loth 
rauchende Salpeterfäure auf ein Mal hinzu. Die Maſſe erhigt 
fih, fommt bald in ein heftiged Aufwallen,, und wenn das ans 
fange ſchwarze Pulver auf dem Boden des Glaſes weiß geworden 
ift, hemmt man die weitere Einwirfung der Stoffe durch Zugießen 
von faltem Waffer. Die ganze Operation iſt in einigen Minuten 
gefchehen. Man gießt den Inhalt des Kolbens auf ein Papier: 
filter, fpült, was zurüd bleibt, mit Waffer heraus (ohne es 
mit einem harten Körper, ſey diefer auch nur ein Holz 
hen, eine Feder oder dergl., zu berühren), wäfcht im 
Filter mit Waffer, und bewahrt ed unter Waffer auf, 
bis man davon Gebrauch machen wil. In diefem Falle nimmt 
man Meine Portionen (höchitend x oder 2 Gran auf ein Mal) 
davon weg, legt fie auf weißes Dradpapier, und laͤßt fie behut: 
fam in fehr gelinder Wärme dumm. Am Tageslichte wird dies 
ſes Knaufifber zuerft roch, dam ſchwarz; es erplodirt faft eben 
fo leicht und heftig, wie das Werth ollerfche Knallfilber, und 
übertrifft an Gefaͤhrlichkeit ſche bedeutend das Knallqueckſilber. 
Deßhalb findet es keine Anwendung jur Perkuſſionszündung für 
Schießgewehre, und man mat damit nur nuglofe Spielwerke, 
welche um fo thörichter Audi, BB die Bereitung des Materials 
Menfchenleben in Gefahr Hierzu gehören namentlich die 
Analterbfen, Knalr dad u. dgl. Um die Knallerb⸗ 
ſen (K nallkügelchen bellen, nimmt man hohle Glas⸗ 
perlen von der Größe ei Erbſe, ftreicht ein wenig naſſes 


| 
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Knallſilber daran, umwickelt fie mit feuchtem Löfchpapier, und 
lößt fie troden werden. Zertritt man ein folches Kügelchen, oder 
wirft man es auch nur mit Gewalt gegen den Boden, fo zer 
bricht dad Glas, deſſen Splitter fogleich Durch ihre Reibung das 
Knallfilber zur Erplofion bringen. Die Knaufidibus find Papier: 
freifen, in welche man ein wenig Knallfilber (etwa von dem Um⸗ 
fange eines Fleinen Stecknadelkopfes) eingeflebt hat. Zu den 
Knallbonbons legt man ein folches Bischen Knalfilber zwifchen 
jwei Papierftreifchen, welche durch aufgeleimten fcharfen Sand 
oder aufgeleimtes Glaspulver rauh gemadht find, und daher, wenn 
man fie über einander her zieht, durch Reibung die Entzündung 
und den damit verbundenen Knall veranlaifen. 

gegirungen des Silbers. Ueber die Verbindung 
aus Silber und Blei f. m. Bd. Il. S. 337. Ein fehr Fleiner 
Bleigehalt iſt ſchon nachtheilig für die Gefchmeidigfeit des Sil⸗ 
berd. — Mit Zinn vereinigt ſich das Silber im Schmelzen fehr 
leicht; die Zufammenfegung ift fpröde und daher ohne Anwen» 
dung, ja man muß wohl darauf achten, vom Silber alle Zinn: 
theile (welche beim Einfchmelzen alter, mit Zinnloth gelötheter 
Begenftände hineinfommen fönnen) fern zu halten, weil felbft 
ſchon Fleine Mengen diefed Metalle die Dehnbarkeit bedeutend 
vermindern. — Dem Golde allein, oder zugleich nebſt Kupfer 
zugeſetzt, bildet das Silber die weiße und die gemifchte Karati- 
rang der Soldarbeiter (f. Bd. VII. ©. 127 — ı28, 133 — 135). 
Die wichtigfte aller Silberlegirungen ift aber die mit Kupfer, 
da im Ganzen fehr wenig Silber ohne beträchtlichen Kupferzufag 
verarbeitet wird. Die Bereinigung beider Metalle erfolgt bei 
ifree Schmelzhitze fehr leicht, bei ruhigem Stehen im gefchmol: 
jenen Zuftande wird aber die Mifchung gern ungleichartig, indem 
der näher am Boden des Tiegels befindliche Theil reiher an Sil⸗ 
ber bleibt, al der obere: man muß daher vor dem Audgießen in 
die Kormen forgfältig umrühren. Das legirte (d. 5. durch Zu» 
fommenfchmelzen mit Kupfer verbundene) Silber wird dem 
feinen Silber oder Feinſilber, das feine abfichtlich ges 
gebenen und nur fehr geringe zufällige (aud den Erzen herrüh— 
sende) Beimifchungen, enthält, entgegengefegt. Durch die Ver: 
bindung mit Kupfer verliert dad Silber nicht fehr beträchtlich an 
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fet, um es zu bereiten, 1 Theil reines Silber in zo Theilen Sal: 
peterfäure vom fpezifiichen Gewichte 1.36 bis 1.38 auf, fügt dazu 
26 Th. Weingeift vom fp. ©. 0.840, und erhist das Gemifch in 
einem gläfernen Kolben zum Kochen, bis es fich trübtz nimmt 
hierauf dad Gefäß vom Feuer, und ſetzt allmählig noch ab Th. 
Weingeift zu. Es fept fih ein Niederfchlag in Geftalt Feiner weis 
Ber Kryitallnadeln ab, welcher dad Knallſilber ift, und auf einem 
Papierfilter mit Waſſer gewafchen, endlich getrod'net wird. 
Eine andere, bequemere, Methode ift folgende: 

ı00 Gran fein geriebener Höllenftein (gefchmolzenes falpes 
terſaures Silberoryd) werden in einen geräumigen Glaskolben 
gelegt, mit = Loth (480 Gran) lauwarmen ftarfen Weingeiftes 
übergojfen und damit umgefchüttelt; dann ſchüttet man 2 Loth 
rauchende Salpeterfäure auf ein Mal hinzu. Die Maife erhipt 
ih, kommt bald in ein heftige Aufwallen, und wenn das ans 
fange ſchwarze Pulver auf dem Boden des Glaſes weiß geworden 
ift, hemmt man die weitere Einwirfung der Stoffe durch Zugießen 
von faltem Waller. Die ganze Operation ift in einigen Minuten 
geihehen. Man gießt den Inhalt des Kolbens auf ein Papier: 
filter, fpült, was zurüd bleibt, mit Waffer heraus (ohne es 
mit einem harten Körper, fey diefer auch nur ein Höl;z⸗ 
hen, eine Feder oder dergl., zu berühren), wäfcht im 
Silter mit Waffer, und bewahrt ed unter Waffer auf, 
bis man davon Gebrauch machen will. In diefem Falle nimmt 
man Peine Portionen (hoͤchſtens ı oder 2 Gran auf ein Mal) 
davon weg, legt fie auf weißes Drudipapier, und laͤßt fie behut: 
fam in fehr gelinder Wärme trodnen. Am Tagedlichte wird dies 
ſes Knallſilber zuerft roch, dann ſchwarz; es erplodirt faſt eben 
fo leicht und heftig, wie dad Berthollet'ſche Kuallfilber, und 
übertrifft an Gefährlichkeit fehr bedeutend das Knallquedfilber. 
Deßhalb findet es feine Anwendung zur Perkuffiondzündung für 
Schießgewehre, und man macht damit nur nuglofe Spielwerfe, 
welche um fo thörichter find, ald die Bereitung des Materials 
Menfchenleben in Gefahr febt. Hierzu gehören namentlich die 
Knallerbſen, Knallfidibus u. dgl. Um die Knallerb- 
fen (Knallkügelchen) Herzuftellen, nimmt mau hohle Glass 
perlen von der Größe einer Beinen Erbfe, ftreicht ein wenig naſſes 
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Knallſilber daran, umwicelt fie mit feuchtem Löfchpapier,, und 
läßt fie troden werden. Zerteitt man ein ſolches Kügelchen, oder 
wirft man es auch nur mit Gewalt gegen den Boden, fo zer 
bricht dad Glas, deſſen Splitter fogleich durch ihre Reibung das 
Knallfilber zur Erplofion bringen, Die Knallfidibus find Papiers 
freifen, in welche man ein wenig Kuallfilber (etwa von dem Um: 
fange eines Fleinen &tednadeltopfed) eingellebt hat. Zu den 
Knallbonbons legt man ein ſolches Bischen Kualfilber zwifchen 
jwei Papieritreifhen, welche durch aufgeleimten fcharfen Sand 
oder aufgeleimteö Glaspulver rauh gemacht find, und daher, wenn 
man fie über einander ber zieht, durch Reibung die Entzündung. 
und den damit verbundenen Anall veranlajilen. 

Legirungen des Silbers. Ueber die Verbindung 
aus Silber und Blei f. m. Bd. Il. ©. 337. Ein fehr Fleiner 
Bleigehalt ift ſchon nachtheilig für die Gefchmeidigfeit des Sil- 
berd. — Mit Zinn vereinigt fi dad Silber im Schmelzen fehr 
licht; die Zufammenfegung ift fpröde und daher ohne Anwen- 
dung, ja man muß wohl darauf achten, vom Silber alle Zinn: 
theile (welche beim Einfchmelzen alter, mit Zinnloth gelötheter 
Gegenſtaͤnde hineinfommen fönnen) fern zu halten, weil felbft 
ſchon Pleine Mengen dieſes Metalles die Dehnbarkeit bedeutend 
vermindern. — Dem Golde allein, oder zugleich nebft Kupfer 
jngefegt, bildet das Gilber die weiße und die gemifchte Karati⸗ 
rung der Soldarbeiter (f. Bd. VII. ©. 127 — ı28, 133 — 135). 
Die wichtigfte aller Silberlegirungen ift aber die mit Kupfer, 
da im Ganzen fehr wenig Silber ohne beträchtlichen Kupferzufag 
verarbeitet wird. Die Vereinigung beider Metalle erfolgt bei 
ihrer Schmelshige fehr leicht, bei ruhigem Stehen im gefchmol: 
jenen Zuftande wird aber die Mifchung gern ungleihartig, indem 
der näher am Boden des Tiegeld befindliche Theil reicher an Sil⸗ 
ber bleibt, als der obere: man muß daher vor dem Audgießen in 
die Formen forgfältig umrühren. Das legirte (d. 5. durch Zus 
fammenfchmelzen mit Kupfer verbundene) Silber wird dem 
feinen Silber oder Seinfilber, das feine abfichtlid ges 
gebenen und nur fehr geringe zufällige (aud den Erzen berrüh: 
sende) Beimifchungen, enthält, entgegengefept. Durch die Ver 
bindung mit Kupfer verliert das Silber nicht fehr beträchtlich an 
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feiner hohen Debnbarkeit ; doc muß man zu Arbeiten, weldye vor 
zugsweiſe eine ausgezeichnete Geſchmeidigkeit erfordern, entweder 
feines Silber (wie zu fehr dünnen Drähten, Bd. IV. S. 233), 
oder folche® mir geringem Kupferzufag (zu getriebener Arbeit) an» 
wenden. Dagegen iſt das legirte Silber viel härter (alfo dem 
Verbiegen und der Abnugyng weniger unterworfen), elaftifcher, 
Plingender und fefter ald das feine: lauter Vorzüge, welche den 
Kupferzufag zum Arbeitsfilber nicht weniger rechtfertigen, al& dieß 
die Rückſicht auf Verminderung der Koftfpieligfeit tut. Das 
legirte Silber ift ferner bei geringerer Glühhitze ſchmelzbar, läuft 
beifer in die Formen, gießt fich daher leichter dünn und fcharf, 
als Feinfilber *); doch find die rohen (noch nicht durch Hämmern, 
Walzen u, f. w. bearbeiteten) Gußftüde falt in demfelben Grade 
fpröde, wie roher Mefligguß (Bd. IX. &.575), und die Bruch» 
flächen derfelben zeigen ein zackiges (hafiges) Gefüge, welches an 
bearbeiteten Stüden einem feinförnigen Plag gemacht hat. Die 
Farbe ift röthlichweiß oder rörhlich (jedoch felbit bei 4 Theilen 
Kupfer gegen ı Theil Silber noch nicht ganz fupferroth), und 
würde bei einem bedeuteuden Kupferzufape die Schönheit wejents 
lich benachtheiligen, wenn man nicht durch da& fogenannte Sie⸗ 
den (f. unten) der Oberfläche eine reine Silberfarbe zu geben 
wüßte, welche fich freilich nach und nach abnugt, worauf die der 
Legierung eigenthümliche Farbe zum Vorfcheine kommt, wie man 
z. B. am Rothwerden der Scheidemünge fieht. 

Man bezeichnet in der technifchen Sprache den Feinge⸗ 
halt (die Löthigkeit) deö legirten Silbers, d. h. das vor⸗ 
bandene Verhältniß zwifchen Silber und Kupfer dadurch, daß 





2) Im Allgemeinen liefert das legirte Silber leichter einen Dichten, 
blafenfreien Guß, als feines. Öfters ift indeflen bemerkt worden, 
daß beim Zufammenfchmelzen feinen Silbers mit reinem Kupfer 
und nadfolgendem Ausgießen die Mifhung mehr oder weniger . 
Bläschen enthielt, die zumeilen der fpäteren Bearbeitung fehr hin⸗ 
derlih wurden. Man hebt diefen Übelftand leicht durch Zuſatz von 
ı Theil Zink auf 128 Theile des Gemifches, wovon die Blafen vers 
ſchwinden und die Dehnbarkeit nicht bemerkbar leidet. Beim Eins 
fhmelzen alten verarbeiteten Silber ift diefer Kunftgriff unnöthig, 
weil hieran fih fajtimmer Löthungen befinden, welche ſchon etwas 
Zink enthalten. 
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man die Menge des feinen Silbers in einem flillfchweigend ver» 
fandenen Gewichte der Miſchung angibt. Dieß geſchieht auf 
dreierlei Weiſe: 

a) Durch Angabe der Lothe Feinſilber in einer Mark. 
Letztere wird in ı6 Loth eingetheilt, dad Loth in 18 Graͤn. Fein⸗ 
fiber iſt alſo 16loͤthig. Zwoͤlflöthiges Silber iſt alſo ſolches, 
welches **/,, Silber und */,; Kupfer enthält; 13°/, Loth oder 
ı3 Loth 6 Graͤn haltendes beſteht aus ı3?/, Silber gegen =*/, 
Kupfer. 

b) Durd) Ausfprechen der Anzahl Sräne Beinfilber in der 
Mark, welche leptere alsdann geradezu in 288 Gran eingetheilt 
gedacht wird. Es ift mithin einerlei, ob man ein Silber 12 Loth 
oder 216 Orän, 13'/, Loth, oder 13 Loth 6 Graͤn, oder 240 Graͤn 
fein nennt. 

c) Nah Zaufendtheilen (milliemes), d. b. durch einen 
dreiftelligen Dezimalbruch, der die Anzahl Gewichttheile Beinfilber 
m 1000 Gth. Legirung ausdrüdt. Diefe Methode ift in Frank⸗ 
reich eingeführt. Silber von 0.900 enthält hiernach g Theile Sil⸗ 
ber gegen ı Th. Kupfer, was dem Gehalte von 14 */, Roth oder 
59.2 Graͤn entfpeicht; 1slöthiges Silber wird mit 0.750 bea 
jeichnet, weil es aus 750 Silber und 250 Kupfer beſteht u. ſ. w. 
In den meiften Ländern hat man, zum Schutze des Publitums 
vor Betrug, gefepliche Vorfchriften über den niedrigften zulaͤſſi⸗ 
gen Seingehalt des zum Verkauf verarbeiteten Silbers, und über 
Stempelung (Punzirung) der Silberarbeiten. Iu Ofterreich darf _ 
dad Arbeitöfilber nur 13» oder ı5löthig feyn (letzteres fommt fels 
ten vor); in andern Ländern ift der vorgefchriebene oder herges 
brachte Feingehalt fehr verfchieden, nämlich in 


England . . . . . 0. 14 Loth 10 Graͤn. 
Stanfreich und dem Sereifgen Sealien Ä 

(0.930) . . - .. 15 » 3), » 
oder (0.800) : © © * 2 ee. 1a 3 14 » 
Holland und Kom. - - : 2: ve 1 — v 
Sch - 2 2 2 202202. 13 9 9 
Pringal . ... . 13 » >» 
Dänemark, Genf, Loskana und Neapel . 13 6 » 
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Baiern, Kurheſſen, Sranffurt a. M., Bern 

und Schweden") .-. x. 0... 13 Ltd — Grän 
Hamburg und lübed -. - «2.102 » a 
Preußen, Hannover, Braunſchweig, Bre⸗ 

men und Sachſen.... 12 0 — 2 
Spain. . » . . .. 141 15 » 

Die auffalienden Veranderungen, welche das Silber durch 
die Legirung in einigen ſeiner Eigenfchaften erfährt, verdienen 
etwas ausführlicher betrachtet zu werden. 

Das fpezififhe Gewicht wird durch den gupferzuſat 
vermindert, und zwar in etwas höherem Grade, als das ſpezifiſche 
Gewicht der beiden Beſtandtheile und ihr Dengenverhältniß er⸗ 
warten ließe, woraus man den Schluß ziehen muß, daß im Aus 
genblide der Vereinigung dad Gemiſch ſich ausdehnt. Diefe Aus⸗ 
dehnung wird zu durchfchnittlich 1.23 Progent angegeben, ift aber 
fhwerlich mit einiger Genauigkeit ermittelt worden. Deßwegen, 
und auch weil das fpezifiiche Gewicht des Silbers wie ded Kurs 
pferd im unvermifchten Zuftande (nad) dem Grade der Reinheit 
und der vorausgegangenen mechanifchen Verdichtung) fehr ſchwan⸗ 
end ift; endlich weil felbft die Legirung wieder durch verfchiedene 
Bearbeitung verfchiedene Dichtigkeit annimmt, ift ed geradezu uns 
möglich, fich des fpezififchen Gewichtes als eines Kennzeichens für 
den Beingehalt des Arbeitöfilberö zu bedienen, fo fern eine ges 
wife Genauigkeit in diefer Beziehung gefordert wird. Im Allges 


EEE — — — 
*, Mittheilenswerth iſt die in Schweden beobachtete Verfahrungsart 
beim Kontroliren des Feingehaltes der Silberwaaren. Dieſer Ge 
halt iſt geſetzlich auf 13 Loth 4'/, Grän beſtimmt, mit einem Res 
medium (einem wegen praktiſcher Schwierigkeiten geſtatteten Spiel⸗ 
raume) von 3!/, Graͤn, fo daß alle Gegenſtände, welche nur 
13 Loth 22/, Br. Feinſilber enthalten, noch für richtig geftempelt 
werden. Findet fich der Gehalt nicht mehr als ı3löthig, fo wird 
das Stück zwar geftempelt, aber gegen eine verdoppelte Stempel 
abgabe. Dabei leidet der Fabrikant am meiften, weil ihm die dops 
pelte Bezahlung mehr Eoftet, ald die Grfparung an eiu Paar Graͤn 
Silber, deren Abweſenheit dem Käufer gleichgültig ſeyn kann. 
Guthaͤlt endlich die Arbeit weniger als 13 Loth fein, fo wird fie 
von dem Rontrolamte zgerfhlagen und in Bruchſtuͤcken dem Vers 
fertiger zurüdgeftellt. 
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nen bat das nur gegoffene Silber (fein oder Iegirt) ein 
ngeres ſpezifiſches Gewicht ald das nad) dem Guſſe noch gehäm: 
te, gewalzte oder durch den Drahtzug ꝛc. bearbeitete; allein 
7 Umftand bat wahrfcheinlih, wenigftens theilmeife, feinen 
nd in zufälligen (der natürlichen Porofität des Metalld nicht 
ehörigen) Fleinen Höhlungen der Gußſtücke, welde durch die 
ıchten Bearbeitungen verfchwinden. Die hierbei eintretende Ver: 
tang erreicht bald ihre Grenze, daher 5. B. Stücke von gewalz« 
Bleche felbft durch die Eräftige Einwirfung des Muͤnzpraͤg⸗ 
es feine weitere Vergrößerung ihres fpesifilhen Gewichtes ers 
en. Lebrun fand nämlid das fpezififche Gewicht eines 
ffeanfen » Stüded vor und nad) dem Prägen völlig glei, uns 
btet dad Prägen im Ringe (alfo unter den der Verdichtung 
Rigften Umftänden) Statt gefunden hatte. In folgender Tas 
: flelle ich die von mir aufgefundenen Beftimmungen über das 
fifhe Gewicht verfchiedener Silber: Kupfer »Legirungen mit 
teren durch eigene Verfuche auögemittelten zuſammen. Leßtere 
durch das beigefegte Zeichen * Fenntlid gemacht; und einigen 
aben, welche offenbar unzuverläßig erfcheinen, ift ein (?) beis 
‚gt. 
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Die Vergrößerung der Härte des Silbers durch deffen 
gegirung mit Kupfer, ift fehr bedeutend, und geht felbft fo weit, 
daß die Härte des reinen Kupferd anfehnlich übertroffen wird. 
Zwölflöthiges Silber ift in feinem durch Ausglühen erweichten 
Zuftande fhon ungefähr fo Hart, wie gutes Kupfer bei dem er- 
höhten Härtegrade, weldyen es durch laͤnger fortgefepte kalte Be⸗ 
erbeitung (Hämmern, Walzen, Drahtziehen) annimmt; und 
wenn erftered durch ſolche Behandlungen erft noch härter gewors 
den ift, fo ſteht es dem harten Schmiedeeifen völlig glei. Die 
Zunahme ber Härte durch die Bearbeitung (im falten Zuftande) 
ergibt ſich hieraus als Höchft beträchtlich; aber in gleichem Maße 
tritt eine Verminderung der Dehnbarkeit ein, welche zu öfter6 
wiederholtem Ausglühen der Arbeitsſtücke nöthigt, weil nur als» 
dann die Weichheit und Gefchmeidigfeit wiederfehrt, welche zu 
fortfchreitender Bearbeitung erfordert wird, damit nicht Riſſe oder 
Brüche in dem Metalle entfliehen. 

Die abfolute Feſtigkeit des zwölflöthigen Silbers (durch 
Berreißung von Drähten geprüft und verglichen) ift ungefähr dop⸗ 
pelt fo groß als jene des feinen Silbers, um die Hälfte grö« 
Ser als die des Kupferd, und etwa gleich der des Eiſens. Die Zus 
nahme der Feſtigkeit durch dad Hartziehen der Drähte if betraͤcht⸗ 
licher als bei Meſſing, und naͤhert ſich derjenigen, welche beim 
Eiſendrahte beobachtet wird. Auf 1 Quadratzoll Querſchnitt be⸗ 
rechnet, betraͤgt die Feſtigkeit dünner Draͤhte aus zwoͤlfloͤthigem 
Silber 77000 bis 114800 Pfund, wenn ſie hartgezogen, und 
49000 bis 58000 Pfund, wenn fie durch Ausglühen erweicht 
find. 

Das Silber, welches im reinen Zuftande durch die atmo⸗ 
fpbärifche Luft weder bei gewöhnlicher Temperatur noch im Glü⸗ 
ben (Schmel;hige auögenommen) orydire, auch von den ſchwa⸗ 
hen Säuren nicht angegriffen wird, büßt diefe vortrefflihen Eis 
genfchaften durch die Werfepung des Kupfers deflo mehr ein, je 
größer der Antheil diefed Zufages ift, jedody immer nur in der 
Art, daB dad beigemifchte Kupfer allein, und nicht das Silber 
ſelbſt, oxydirt oder aufgelöft wird. Daher läuft legirtes (befonderd 
Bas ſtark legirte) Silber beim Liegen in der Luft nach und nad 
an (fo fern es nicht zufolge des unten zu bejchreibenden Weißſie⸗ 
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dens oberflächlich mit einer dünnen Schicht Keinfilber bededt ift), 
wird durch Glühen ſchwarzbraun von äußerlich gebildetem Kupfer⸗ 
oxyd, und gibt bei längerer Einwirfung von Eilig u. dgl. der 
Grünfpanbildung oder der Auflöfung von etwas Kupfer Raum. 
Wenn Löffel und andere Eßgeraͤthe fletö fo reinlich gehalten wer 
den, als die VBorfchriften der natürlichen Drdnungsliebe erfordern, 
fo ift von 192» oder ı3löthigem Silber durchaus nicht der geringfte 
Nachtheil für die Sefundheit zu befürchten; aber mehrftündige 
Berührung mit Eilig, mit fauren oder leicht gährenden Frucht⸗ 
fäften ze. erzeugt Grünfpan, und von einem Gpeifelöffel aus 
ı2löthigem Silber, den man 24 Stunden lang ,in Effig liegen 
läßt, löfen fi wohl ein Paar Gran Kupfer auf. 

Diefe Einwirfung der fhwachen Säuren auf das kupfer⸗ 
haltige Silber begründet ein wichtiges technifches Verfahren, naͤm⸗ 
lich das Sieden oder Weißfieden der Silberarbeiten, wors 
über in Beziehung auf die Silbermünzen im X. Bande, &. 232, 
gefprochen worden ift. 

Die auß legirten Silber verfertigten Segenftände haben — 
da fie mehr oder weniger oft während ihrer Darftellung ins Seuer 
fommen müjjen — faſt ohne Ausnahme einen dünnen grau» oder 
braunfchwarzen Überzug von Kupferoryd; und felbft wenn fie 
durch Schaben, Feilen, Abdrehen 20 blanf geworden find, ift ihre 
Farbe (das ſchmutzige Nöthlihweiß des fupferhaliigen Silber) 
ein Hinderniß der gewünſchten vollfommenen Echönheit. Man 
unterwirft fie daber, in der Abficht, ihnen auf der Oberfläche die 
reinweiße Farbe des feinen Silbers zu ertheilen, dem Sieden, 
d. h. der Behandlung mit einem Auflöfungsmittel (Sud), wel 
ches aus der äußerften Metallfchicht das Kupfer wegfhafft, wor: 
nach die zurüdbleibende fehr dünne Haut von feinem Silber die 
wahre Farbe verdedt, bis jene etwa durdy Reibung abgenugt iſt. 
Die Auflöfung des Kupfer geht, wenn dasfelbe feinen metall: 
(hen Zuftand hat, nur fehr langſam unter Miteinwirfung dei 
Luft, von Statten; viel fchneller und beifer dagegen, wenn «4 
oxydirt ift. Zugleid muß berüdfihtigt werden, daß die währen? 
der Bearbeitung an die Stücke gekommenen Fett: und Schmug« 
theilchen die Einwirkung des Sudes erfchweren würden, wenn 
man nicht vorher diefe fremden Stoffe dur Hipe zerflörte. Da: 
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her werden die Gegenſtaͤnde in der Regel — fie mögen blanf oder 
bereit durch frühere Glühungen orydirt ſeyn — vor dem Sieden 
furge Zeit und mäßig geglübt; nur foldye Gegenftände, welche 
Elaftizität oder Steifheit behalten müſſen (wie die dünnen Uhr: 
iifferhlätter u. m. a.), dürfen nicht geglüht werden. Der Sud be: 
fteht in einer fAuerlihen Sluffigfeit, welche auf Kupfer (befonders 
Kupferoryd) auflöfend wirft, das Silber aber nicht angreift. 
Behr gewöhnlich wendet man den fogenannten Weinfteinfud, 
d. h. eine Auflöfung von ı Theile Weinftein und 2 Th. Kochſalz 
in 30 bis 50 Th. Waffer an, und läßt darin (nachdem die Fluͤſ⸗ 
 figfeit in einem fupfernen Gefäße zum Kochen erhigt ift) die Waare 
lo Tange liegen, bis fie beim Herausziehen ganz rein und fchön 
weiß erfcheint. Dazu ift bei 12» oder ı3löthigem Silber gewöhn- 
lich eine halbe Wiertelftunde genügend; fehr ſtark Eupferhaltiges 
Silber erfordert eine ſtaͤrkere Slüffigfeit und längeres Sieden. — 
Statt des Weinfteinfutes bedient man fich oft der verdünnten 
Schwefelfäure (aus Waffer und Vitrioloͤl in folhem Verhältniffe 
gemifcht, daß fie den Gefchmad von fehr fcharfem Eſſig erhält), 
und zwar mit oder ohne Zufag einer Fleinen Menge Kochſalz. — 
Schr gat wirft auch eine Auflöfung des fchwefelfauren Kali 
(8). VE, ©. 6ı, Bd. XI, ©. 252), welche man gar nicht 
einmal zu erwärmen braucht. 

Durch einmaliged Sieden erlangen die Silberwaaren — fie 
müßten denn vorher fehr flarf orydirt feyn — gewöhnlich nody 
niche die fhönfte Weiße. Man reibt fie daher mit feinem Sande 
(oder wenn die Oberfläche nicht glatt, fondern verziert ift) mit 
einer meflingenen Krapbürfte (Bd. VII,, ©. 527) ab, glüht fie 
abermals und wiederholt das Sieden. Ofters wird Gluͤhung und 
Siedung fogar zum dritten Male vorgenommen. Arbeiten, welche 
matt bleiben follen, werden vor dem zweiten Sieden mit einem 
Brei aus Waller und Pottafche (oder gebranntem Weinitein, der 
ebenfalls kohlenſaures Kali ift) bedeckt, geglüht und in Waſſer ab» 
gelöfht; darauf folgt dann das Sieden in gewöhnlicher Weife. 
Die Pottafche wirkt vermöge ihrer Bähigfeit Kupferoryd aufzulö« 
fen, und ertheilt der Metallflaͤche eine gleihfam feinförnige Be 
fhaffenheit, wodurch ein fchönered und gleichförmigeres Matt 
entfleht. 
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Der Gewichtverluft des Iegirten Silbers beim Sieben Täßt 
fih gar nicht allgemein angeben; er fällt defto größer aus, je 
ftärfer das Silber mit-Kupfer verfept iſt, je volllommener das 
Sieden audgeführt wird, und je größer die Oberfläche der behan- 
delten Stüde im Verhältniß zu ihrem Gewichte ill. In lepterer 
Hinſicht ift demnach Far, daß viele Feine oder dünne Stüde meh 
Kupfer abgeben und folglich mehr am Gewichte verlieren müffen, 
ald ein einziges großes oder dies, aber gleidy ſchweres Stud. 
Platıen zu Münzen erleiden durdy den Sud eine Verminderung 
ihres Gewichtes um ®/,; bid 2 Prozent, d. h. den 53äften bis 
often Theil. - | 

Probiren des legirten Silbers. — Man verſteht 
bierunter das Verfahren, den Zeingehalt, Behufs der Werthbe⸗ 
flimmung, zu ermitteln. Es find drei Probir: Methoden im Ger 
braudhe: die Strichprobe, die Kapellenprobe und bie 
naffe Probe. " 

a) Die Strihprobe beficht im Streichen auf dem 
Brobirfteine, wie beim Bolde (Bd. VII, &. ı35), wobei 
man aus der mehr oder weniger röthlichen Farbe des Striches 
auf die Größe des im Silber vorhandenen Aupferzufaged fchließt, 
indem man in diefer Beziehung den Strich des zu unterfuchenden 
Silberd mit dem der Probirnadel (Streihnadeln, Gil 
berftreihnadeln) vergleicht. Leptere find aus den verſchiede⸗ 
nen Legirungen, etwa von 6löthig an bis zu ı6löthig in Ab 
ftufungen von Loth zu Loth, verfertigt, und in Geftalt den Gold 
ſtrichnadeln ähnlidh. Auf dem dunfelfhwargen Grunde, welchen 
der Stein darbieret, fann ein geübtes Auge Fleine Abftufungen 
der Barbe gut unterfcheiden; gleichwohl ift es ſchon ſchwer, dem 
Feingehalt auf ı Loth genau zu fhägen. Das Benetzen des Stti⸗ 
ches mit Salpeterfäure, welches beim Golde nöthig ift (Bd. VIL, 
S. 136), muß beim Silber unterbleiben, weil ſelbſt das reine 
Silber dadurch aufgelöft und weggewaſchen werden würde, Iſt 
das zur Unterfuchung fommende Stüd weißgefotten, jo muß man 
an der Stelle, mit weldher der Stridy gemacht wird, vorläufig 
mittelſt einer feinen Zeile oder durch Reiben auf einem etwad 
rauhen Webfleine die aͤußerſte Metallfchicht entfernen und dad 
Innere bloßlegen, weil fonjt grobe Zäufchungen entfliehen koͤnnten; 


| 
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Vorſicht halber iſt dieſe kleine Vorbereitung niemals zu unterlaf⸗ 
ſen. Unedle weiße Metallmiſchungen, welche allenfalls nach Farbe 
and Härte mit Silber verwechſelt werden fönnten und auch einen 
filberähnlichen Streich geben (wie 5. B. das Argentan oder Pad 
fong, Bd. X., ©. 385), find immer zum größern Theile aus Ku⸗ 
pfer gebildet, und werden Daher duch Auflöfungsmittel des Ku⸗ 
pferd vom Probirfteine gänzlich oder beinahe gaͤnzlich weggewa⸗ 
ſchen, weil die ifolirt und lofe liegen bleibenden Theilchen der an⸗ 
deren Beftandtheile dem leiſeſten Abwifchen weichen. Man benugt 
diefe Beobachtung nöthigenfalls zur ſichern Unterfcheidung folcher 
Metallgemifche vom Silber, indem man den verdächtigen Strich) 
mit einer Chlorkupfer-Auflöfung (bereitet dur) Zufammenmifchen 
von 4 Theilen Kupfervitriol, 3 Th. Kochfalz und ı6 Th. Waffer) 
mittelſt eined Pinfeld überfährt. Hierbei verfchwindet ein Strich 
vom Padfong u. dgl. völlig oder bis auf einen unbedeutenden 
Ref; vom Striche des Silbers dagegen: bleibt das. reine Silber 
übrig. Doch ift zu bemerken, daß der Strid von Silberforten, 
die nur 6 Loth oder noch weniger Beingehalt haben, gegen diefed 
Prufungsmittel ebenfalls nicht Stand hält, was übrigens deſſen 
Anwendbarkeit Baum beeinträchtigt, weil fo geringes Silber (außer 
in Scheidemüngen) hoͤchſt felten vorfommt. 

b) Kayellenprobe, Probe durch Abtreiben, Aus 
yelliren. Die Unmöglichkeit, mittelft der Strichprobe den Bein 
gehalt des Silbers fo genau zu finden, als beim Einfauf größerer 
Mengen, deögleichen bei der amtlichen Kontrole über die Silber⸗ 
arbeiter und bei manchen anderen Veranlaſſungen durchaus er» 
fordert wird, noͤthigt in diefen Hallen zur Anwendung einer fchäre 
fern Probir-Methode. Seit fehr langer Zeit bis vor ungefähr 
15 Jahren war hierzu fein andered Verfahren befannt und in 
Ausübung, ald das Abtreiben auf der Kapelle, worüber im Artis 
fl Abtreiben (Bd. I, ©. 103—ı07) audführlid gehandelt 
iR. Indeſſen gewährt auch diefe Methode keineswegs einen fo 
hohen Brad von Sicherheit, als man lange durch eine Art ftill» 
fchweigender Übereinkunft angenommen bat. Es geht nämlich da» 
bei immer ein gewiller Antheil Silber verloren, der nach dem Bein» 
gehalte verfchieden ift, und D’Arcer’d Verfuchen zufolge 
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bei Beinflber - 0 00 0. ı Zaufendftel 
» Silber von 0.900 (259 2 Graͤn) . . 43 Zebntaufen 
» 5 0.Boo (330.4 » ). . 49 » 
» v » 0.500 (144. » ).. 49 », 
beträgt, fo daß die Probe 
flatt s.000 nur 0.999, 
» 0,900 » 0.8957 
» 0.800 » 0.7951 
» 0.500 » 0.4958 
ergab. Diefe Beobachtungen beflätigten und erweiterten ſich, 
die franzöfifche Regierung 1829 drei mit größter Genauigfei 
reitete Silber⸗Legirungen — 0.950, 0.900 und 0.800 feii 
an 13 Probirer in verfchiedenen europäifchen Hauptitädten 
theilen, und die Ergebniffe der damit vorgenommenen Kapı 
proben fammeln ließ. Alle 39 Proben gaben ein zu I 
ned Refultat, und zwar zum Xheile in fehr auffaller 
Grade, wie folgende Überficht zeigt: 


Zehntaufendflel des Gehaltes, u 


Wahrer welche dad Refultat der Probe zu Blei 


| ausfiel. 
Feingehalt. | 
| Kleinfter Größter | Durdfchnii 
Fehler. Fehler. licher Seplı 
0.950 13 167 55 
0.900 | ı6 ı65 60 
0.800 | 10 167 79 


Der Feingehalt iſt alſo, nach den Durhſchnitts; 
Ion, gefunden worden: 
Statt 15 Loth 3.6 Graͤn nur ı5 Loth > Grän, 
2» 34 » MR 3» » 14 » 55 » 
DB 12 > 
robe auf naffem Wege). Diefe 
de Stegierung, das Probirver 
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— —— — angegeben 
empfehlen, fondern auch bei den amtlie , 
Franreich felbft einzuführen. Die im Drud ers 
one a Anweifung zur naſſen Probe if auch ins 
Deutſche überfegt und unter folgendem Titel erfchienen: »Wolle 
ändiger Unterricht über Das Verfahren, Silber auf naffem Wege 
ga probiren, von Gay» Luffac. Aus dem Franzoͤſiſchen von 
Liebig. Braunſchweig, 1833. Die Grundlage diefer Mes 


; Geftalt von Eplorjilber voltändig niederzufchlagen, 
zAUe weitere Wägung — nad) der erforderlich gewes 
tochfalz, auf die Menge des vorhandenen und ges - 
fließen. Bei forgfältiger Ausführung erhält 
Weiſe den Beingehalt bid auf */,000 oder etwa den 
nes Oräns genau. Mit Beziehung auf das oben 
en ſoll Hier über die Eingelnheiten der najlen 


von —* Stärfe bereitet, daß eine eben feſt⸗ 
näher anzugebende) Menge derfelben genau bins 
+ Gramm reinen Silbers aus feiner Auflöfung in 
fällen. Das hiezu nöthige Verhältnif von Waſſer 
fih, wenn das lehtere chemiſch rein wäre, Teicht 
jedoch chemiſch reines Kochſalz herbeizuſchaffen 
jfeit verurſachen würde, begnügt man ſich mit 
Verfahren, welches ganz eben fo gut zum Ziele 
le gutes kaͤufliches Salz in einer ziemlich 
(i nicht zu Meinen oder gar zu großen) Menge, 
50+ bis bofachen Gewichte deftillirten Waſſers auf, 

das Genaueſte diejenige Quantität vom ſolcher 
H ‚wird, um ein Gramm reined Silber 
Auflöfung vollftändig zu fällen. Diefe 
Map (in Kubik Centimetern) oder nad 
) gemacht werden, je nachdem man die 
den Silberproben die Salzauflöfung 
— Jede der beiden Methoden hat ihre 
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Vorzüge und Nachtheile: das Wägen geftattet einen höhern Grad 
von Genauigkeit, ift aber weitläufiger ; das Meflen geht fchneller, 
Täßt aber eher Fehler zu und erfordert eine Korreftion wegen der 
Zemperatur:Verfchiedenheiten. Kür die gewöhnlichen Zwede, wo 
auf Sichnelligkeit fehr viel antommt, dürfte meift dad Meilen vors 
zuziehen ſeyn. Geſetzt, es feyen zur Ausfällung von ı Gramm 
©ilber von der wie angegeben bereiteten Salzauflöfung 29 Gramm 
(oder 29 Kubil:Gentimeter, bei der Temperatur 4 ı20 R. ges 
meflen) nöthig gefunden; alsdann fügt man zu dem- ganzen (für 
längere Zeit hinreichenden) Vorrathe noch deftillirted Waſſer in 
ſolchem Verbältniffe hinzu, daß auf 29 Gewichte, (oder Maf-) 
Theile Salzauflöfung 71 eben folche Theile Waller fommen. Die 
fo gewonnene Slüfligkeit heißt Normal: Auflöfung und iſt 
von folcher Konzentration, daß 29 +71, d. h. 100 Gramm (oder 
LubißsCentimeter) derfelben ı Gramm reinen Silbers niederſchla⸗ 
gen. Eine Portion der Normal:Auflöfung verdünnt man ferner 
mit ihrem neunfachen Gewichte (oder Maße) deftillirten Waſ⸗ 
fer, und bewahrt diefe Mifchung (von welcher 1000 Gramm — 
oder 8. C. — 1 Oramm Eilber fällen würden) unter dem Namen 
Dezimal-Auflöfung. 

Um nun eine Probe vorzunehmen, wird ı Gramm *) des 
zu unterfuchenden legirten Silbers in reiner Galpeterfäure aufge 
löfet, und diefe Slüffigkeit fo lange mit Normal-Auflöfung 
verſetzt, bis faſt alles Silber in Geſtalt von Chlorfilber nies 
dergefchlagen ift (was man leicht beurtheilen fann, wenn nur der 
Feingehalt annähernd, 3. B. durd die Strichprobe, vorläufig 
befannt ift). Dann aber wird die Faͤllung mit (tropfenweife zuge, 
fügter) Dezimal⸗Auflöſung fortgeſetzt und vollendet. Die 
Anwendung zweier verfchiedener Salzauflöfungen gewährt den 
Vortheil, daß die Menge der Flüjligkeit nicht fo groß wird, als 
wenn man nur die ſchwaͤchere Auflöfung gebrauchte ; und daß den» 
noch eine große Genauigkeit erreichbar ift, weil zulegt von der 
fehr verdünnten (Dezimal-) Auflöfung ein Paar Tropfen zu viel 


*) Die Rothwendigkeit, » Gramm (13.71 Wiener Gran) Eilber an⸗ 
sumenden, kann beim Probiren Kleiner Gegenftände ein Hinderniß 
werden; zur Kapellenprobe genügt im Rothfalle eine viel gerin- 
gere Menge (5 bis 10 Gran). 
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oder zu wenig feinen bemerfbaren Fehler verurfachen. Die eine 
wie die andere Auflöfung wird entweder gewogen oder gemefr 
feu. Im erftern Salle wägt man ı00 Gramm ab, im zweiten ' 
Halle fült man ein zylindrifches Meßglas, welches bis zum Zei- 
chen 100 Aubil:Centimeter faßt und nach einzelnen Kubik⸗Centi⸗ 
metern graduirt iſt. Da 100 Gramm (oder 100 K. C.) Normal« 
Auflöfung 1000 Milligramm Silber, und 100 Gramm (oder 
100 K. C.) Dezimal. Aufloͤſung 100 Milligramm Silber fällen: 
ſo iſt klar, daß die (durch Nachwaͤgen zu findende, oder an dem 
Meßglaſe direkt abzuleſende) verbrauchte Menge beider Auflöfuns 
gen, den Feingehalt des unterfuchten Silber ohne weiters aus» 
drüdt. 

3.8. Man habe verbraudt: 

Zuerft von der Normal=- Auflöfung 
85 Gramm (oder 85 Kub. Cent.), welche 

entfpreben © . 0. 0. . . 850 Milligranm Silber, 
dann vonder Dezgimal»-Auflöfung 
uch 17 Gr. (oder 17 K. bu wofür 

angufeben - . . - « 0.17 » » 
fo ift der Beingebalt . . . . = 0.867, 
da 867 Milligramm feines Silber in ı Gramm (1000 Milli« 
gramm) Legirung befindlich find. 

Der naſſen Silberprobe fommt es fehr zu Statten, daß das 
Chlorfilber ein fchwerer Niederfchlag ift, "der fich ſchnell abſetzt, 
und beſonders beim Schütteln des Gefäßes fi zufammenballt und 
den flüffigen Inhalt fait augenblidlich fo Flar läßt, daß man gleich 
beurteilen kann, ob ein weiterer Zufag von Salzauflöfung noch 
eine Zrübung erzeugt. — Werden die zwei Salzauflöfungen g e⸗ 
meffen, fo hat man die Ausdehnung oder Zufammenziehung zu 
berückfichtigen, welche diefelben erleiden, wenn während der Probe 
die Temperatur über oder unter 4 12° R. fleht; denn diefer letz⸗ 
tere Waͤrmegrad iſt bei ihrer Bereitung zum Grunde gelegt, und 
müßte auch beim Gebrauche wieder vorhanden ſeyn, wenn das 
Btefultat unmittelbar richtig gefunden werden follte, weil ı Kubik⸗ 
Centimeter Salzauflöfung von beflimmtem Gewichtöverhältniffe 
jwifhen Salz und Wafler weniger Salz bei höherer Temperatur 
und mehr bei niedriger Temperatur enthält. Um die deßhalb noͤ⸗ 
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thige Korreftion gu erleichtern, hat Bay -QuffacYeeignete Ta⸗ 
hellen berechnet und befannt gemacht. 

Vorfommen des Silber in ber Natur. — Das 
Silber findet fi in einer ziemlich bedeutenden Menge von Mi⸗ 
neralien, jedoch enthalten mehrere derfelben «8 nur ald zufällige 
Beimifchung in fo geringer Menge, daß man fie nicht im minera⸗ 
logifhen Sinne Sil berze nennen kann, wenn gleidy der Hüte 
tenmann fie ganz richtig mit diefem Namen bezeichnet, fofern er 
gu den Silbererzen alle jene Foſſilien rechnet, aus welchen Silber 
gewonnen wird. Ein fehr großer Theil diefes edlen Metalles 
rührt nämlich gerade aus ſolchen Erzen anderer Metalle — vor« 
züglich Kupfer und Blei. — her, in welchen das Silber nur nes 
benbei enthalten ift, fo daß die Verarbeitung alddann zwei Zwede 
bat: die Gewinnung des Kupferd oder Bleied (auch wohl beider 
zugleich), und die Reindarftellung des beigemifchten Silbers. 

Silbererze im engern Sinne des Wortes, d. h. weldhe Gil 
ber ald einen wefentlihen oder Hauptbeftandtheil enthalten, find: 

Gediegen Bilber, d. h. Silber im metallifchen (regu⸗ 
linifchen) Zuftande ohne erhebliche Beimiſchung mit Ausnahme 
des Goldes, welches fehr oft in größerer oder geringerer Menge 
darin enthalten if. Man nennt foldhe natürliche Verbindungen 
von Silber und Gold güldiſches Silber, wenn daß erftere 
der beiden Metalle darin ſtark vorherrfcht; dagegen gediegen 
Bold (8. VII, &. 129), wenn das Bold entweder überwie 
gend oder wenigftend zu einem großen Antheile vorhanden if. 
Eine fcharfe Srenzlinie zwifchen gediegen Silber und gediegen 
Gold laͤßt ſich gar nicht ziehen, denn zwifchen den beiden Exrtres 
men: — einer Spur Gold im Silber, und einer Spur Silber im 
Solde — werden fat alle möglihen Mifchungsverhältniffe der 
zwei Metalle angetroffen. Das gediegen Silber findet fich zuwei⸗ 
len in großen derben Maffen (bis zu mehreren Zentuern im Ge: 
wichte) ; gewöhnlich aber in Körnern oder abgerundeten Geſchie⸗ 
ben, Blättchen, baumförmigen, haarfoͤrmigen, bdrahtförmigen, 
moodartigen Bildungen; oft in die Gebirgsart (Oranit, Gneid, 
Glimmer⸗ und Hornblendefchiefer, Syenit, Porphyr ꝛc.) einges 
fprengt, und zwar nicht felten fo fein, daß man die Silberiheilchen 
nur mittelft des Mikroſtoped entdecken kann. Es gehört zu den 
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gewöhnlicheren Silbererzen, fo daß fi) faum eins Silbergrube fin 
den möchte, auf weldyer ed nicht, wenigſtens in geringer Menge, 
vorfäme. — Dagegen finden ſich die folgenden: 

Weißer; (Weißtellur, Tellurfilber), aus Silber, Zellur 
und Blei beftehend, auch goldhaltig; 

Schrifterz (Schrifttellur), eine Verbindung von Silber, - 
Gold und Zellur; 

Amalgam (Eilberamalgam), Zufammenfeßung von Sil⸗ 
der uud Quedfilber; und 

©Selenfilber, aus Silber und Selen beftehend, fo felten, 
daß fie für die hüttenmännifche Verwerthung keine Bedeutung 
haben. 

Antimonfilber (Spießglanzfilber), welches eine natür- 
liche Legirung von Silber und Antimon ift, wird audy nicht häufig 
angetroffen, und bietet daher in Anfehung der Silbergewinnung 
eine fehr untergeordnete Wichtigkeit dar. Gleiches gilt vom 

Hornfilber (Silberhorner;), natürlichem Chlorfilber, 
welches felten (Mexiko, Peru) in etwas großen Maffen, meiitens 
old fparfame Beimengung unter anderen Silbererzen vorfommt. 

Die wichtigſten Silbererze find jene, in welchen dasfelbe 
mit Schwefel allein verbunden, oder zugleich vereinigt mit andern 
Schwefelmetallen, enthalten ift. Hierzu gehören: 

Der Silberglan; (dad Glanzerz, Glaserz, Weichge⸗ 
wäh), bloß aus Silber (84 bis 8b Prozent) und Schwefel zu: 
fammengefept ; felten in bedeutenden Mengen anzutreffen. Sil⸗ 
beefhwärze oder Silbermulm ift ein Produkt der Zer⸗ 
ſezung des Silberglanzes, kommt daher mit diefem oft zufammen 
vor. 

Der Silbertupferglang: Schwefelfilber mit Schwes 
felkupfer in ſehr wechfelndem Meengenverhältniffe verbunden 
(0.16 biß 0.52 ©ilber, 0.30 biß 0.60 Kupfer). 

Dunfled Rothgültigerz (dunkles Rothgülden); 
Schwefelfilber mit Schwefelantimon ; 0.58 bis 0.bo Silber ent⸗ 
haltend. | 

Lichtes Rothgültigerz (lichted Rothgülden): Schwes 
felſilber mit Schwefelarſenik; 0.64 bis 0.65 Silber. 

Miargyrit: Schwefelſilber mit einer viel groͤßern Menge 
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Schwefelarfenit, fo daß dee Silbergehalt nur 36 Prozent er⸗ 
reicht. 
Schwarzgültigers (Schwarzgülden, Roͤſchgewaͤchs, 
Möfcherz, Melanglanz, Sprödglaserz): Schwefelfilber mit Schwer 
felantimon, oft auch zugleich mit Schwefelarfenit; Silbergehalt 
66 bis 68 Prozent. 

Polybaſit (Eugenglanzg, früher unter den Benenuungen 
Schwarzgültiger; und Sprödglaser; mitbegriffen): Schwefelfilber 
mit Schwefeltupfer, Schwefelantimon und Schwefelarſenit; 0.60 
bio 0.72 Silber. 

Weißgültigerz (lichte Weißgültigerz, Beißgülden): 
Schwefelfilber mit Schwefelblei und Schwefelantimon, aud 
Schwefelfupfer ; Silbergehalt 0.20 bi6 0.33. 

SGraugültigerz (dunkles Meißgültigerg), diefelben Wer 
flandtheile wie das vorhergehende, aber weniger Silber (bid gu 
9 Prozent herab) enthaltend. 

Als Einmengung oder Nebenbeflandtpeil meift nur zu fehr 
Fleinen Antheilen, kommt Schwefelfilber in Bleierzen (Blei 
glanz, Bd. II, &. 338, 339) und Kupfererzen Kupferkied, 
Bunttupfererg, Fahlerz, Bd. IX., ©. 37) außerordent⸗ 
lich Häufig vor, fo daß alddann filberhaltiges Blei oder Kupfer 
gewonnen wird, aus welchem man durdy nachträgliche Operatio⸗ 
nen das Silber abſcheidet. Auf dieſe Weiſe hat beſonders der Blei- 
glanz für die europäifhe Silbergewinnung eine hohe Bedeutung. 

Darftellung des Silbers im Großen. — Zur 
Ausfcheidung des Silbers aus den Erzen und Ersgemengen,- in 
welchen es vorfommt, find zwei wefentlich verfchiedene Wege üb- 
lich, nämlich der der Amalgamation und jener des Schmelzen®. 

Der Amalgamations⸗Prozeß wird bei eigentlichen 
Silberzen und bei filberhaltigen Kupferergen angewendet; jedoch 
mit dem linterfchiede, daß man im erftern Kalle (dad zu Mehl 
verkleinerte) Erz felbft, im legtern Salle das durch Schmeljung 
aus den Erzen gewonnene Schwefellupfer (Rupferftein, Bd. DL, 
©. 42) oder unreine Kupfer (Schwarzfupfer, Bd. IX., ©. 43) 
der Amalgamation unterwirft. Beide Methoden find im Artikel 
Amalgamation (Bd. IL, G. 249250) bereits ‚abgepandelt 
worden. 
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De SilberSchmelzprozeß ift oft von fehr verwickelter 
Art, wenn man nicht mit reinen Gilbererzen, fondern mit Ges 
mengen aus foldhen und den Erzen anderer Metalle, oder gar 
mit etwas filberhaltigen Bleis oder Kupfer-Erzen zu thun hat. 

Daß reiche und von Bergart (erdigen Foſſilien) ziemlich 
freie Silbererze in größeren Stüden zu verarbeiten find, iſt ein 
feltener Ball. Dann pflegt man entweder diefelben mit Blei in 
Grappittiegeln zu fhmelzen, oder fie auf dem Zreibherde beim Ab⸗ 
treiben filberhaltigen Bleies (Bd. I., S. 109 u. f.) zuzuſetzen. 

Wählt man das Erftere, fo verbindet ſich das Blei ſowohl 
mit dem Silber ald mit dem Schwefel (fofern das Er; Schwefel. 
fiber enthält), man gewinnt folglich im Ziegel ein fehr filberreis 
ches Blei (aus welchem nachher Durch Abtreiben oder durch Seine 
brennen, f. unten, das Silber abgefchieden wird), und darüber 
eine Schicht Bleiſtein (Schwefelblei). erarbeitet man aber die 
Erze im Zreibherde, fo bildet fi ziwar anfangs ebenfalls Schwe⸗ 
felblei; allein diefes wird beim weitern Verlaufe der Treibarbeit 
durch die gebildete Bleiglätte in metallifches Blei und fchwefelig« 
ſaures Gas zerſetzt. 

Armere und weniger reine Erze, welche wenig oder fein Ku⸗ 
pfer enthalten, werden entweder durch die Roharbeit und 
Bleiarbeit oder durch das fogenannte Eintränten zu Gute 
gemacht. Bei der Robarbeit ſchmelzt man (in Schachtöfen, die 
wit jenen zur Blei» und Kupfergewinnung übereinfommen, ſ. die 
Artifel Blei und Kupfer) die Erze mit Zufap von Schwefel« 
fieö, und erzeugt fo eine Maſſe, welche hauptfählich aus Schwer 
feleifen befteht, aber auch das Schwefelfilber und die anderen 
Schwefelmetalle des Erzes enthält (RoHftein); diefe wird dann 
geröftet, mit Blei, Vleiglätte oder geröftetem Bleiglanz wieder 
geſchmolzen (Bleiarbeit, Verbleiungsfhmelzen), und 
liefert Dabei filberhaltiges Blei (Werkblei, welches dem Abtreiben 
je unterwerfen ift) nebſt einer Miſchung von Schwefeleifen und 
enderen Schwefelmetallen, befonders Schwefelblei(BTeiftein). 
— Die Einteänfarbeit befleht darin, daß'man die Erze 
fhmelzt, die dadurch entitandene, das Silber enthaltende, Mis 
fhung von Schwefelmetallen (Lech) aus dem Dfen in cine mit 
Blei zum Theil gefüllte Grube (Eintränftiegel) ablaufen 


s 
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läßt, und mit bem Blei gufammenrüßrt. In der Ruhe fondert fich 
fodann am Boden filberhaltiges Blei ab, während die früher fchon 
vorhanden gewefenen Schwefelmetalle, gemifcht mit dem nun ers 
zeugten Schwefelblei ald eigene Schicht auf der Oberfläche ſich 
fammeln. Aus dem filberhaltigen Blei wird das Silber dur) Ab» 
treiben gewonnen. 

Silbererze, welche ftarf mit Kupfererzen gemengt find, und 
Aupfererze mit Silbergehalt, werden auf diefelbe Weife wie nicht 
filberhaltige Kupfererze verfhmolzen (f. Art. Kupfer, Bd. IX, 
&. 39—43), und liefern dabei zuerſt Rohſtein, dann — aus 
diefem — Schwarzfupfer. Das eine oder das andere dieſer 
Produfte kann zur Silbergewinnung (da das Silber fletö in Bes 
gleitung des Kupfers bleibt) dem Amalgamiren unterworfen wer⸗ 
: den, wie oben. bereitö angeführt. Andere Methoden fiud folgende: 
e) Man fchmelzt das filberhaltige Schwarzkupfer in einem niedris 
gen Schachtofen mit Blei (oder mit Xleiglätte, die fich dabei zu 
Blei reduzirt) zufammen, was man Verbleien oder Friſchen 
nennt; gießt die gefchmolzene Maffe, weldhe Kupfer, Silber, 
Schwefel ıc. mit dem Blei verbunden enthält, in runde Scheiben 
(Brifchs oder Saigerftüde) von 2 Fuß Durchmeifer und 
3 Zoll Dide aus; und unterwirft diefe endlich der Saigerung. 
Das Eaigern befteht darin, daß man die Scheiben — auf der 
Kante ſtehend — in einem eigenen Dfen (Baigerherd) gu 
einem Grade erhigt, wobei das Blei mit dem Silber und etwas 
Kupfer verbunden herausſchmilzt und abfließt, während das Kur 
pfer noch etwas blei- und ein wenig filberjaltig in löcherigen 
Stufen (Kienftöden), von übrigens unveränderter äußerer Ger 
ftalt, zurüdbleibt. Das aufgefammelte filberhaltige Blei wird dann 
abgetrieben, um das Silber daraus rein zu gewinnen. Dad güns 
ftigfte Verhältniß des Bleies zu Kupfer und Silber in den Friſch⸗ 
ftüden ift ein folches, wobei auf 3 Theile Kupfer 11 Theile Blei 
und zugleich auf jedes Loth Silber wenigftens 16 Pfund Blei 
kommen; dieß würde einen @ilbergehalt von 25 Loth in zoo Pf. 
Kupfer als den angemeffenften darftellen. Die Theorie des Sai⸗ 
gerungsprozeſſes ift folgende: 

Durch das beim Brifchen Hinzugefügte Blei entſtehen zwei 
Legirungen, nämlich aus Kupfer mit verhältuißmäßig wenig Blei, 
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und aus viel Blei mit allem (oder fat allem) Silber. Diefe in 
der gefhmolzenen Mafle mit einander vermengten Legirungen 
trennen ſich beim Erflarren dergeitglt, daß das Silber⸗Blei nefter- 
oder förnerartig wie in einem Mebe oder Schwamme von Blei⸗ 
Kupfer eingefchloflen bleibt und daher bei geringer Hitze leicht 
ausſchmilzt. Das löcherige Anfehen der Kienftöde und der ganze 
Vorgang ift anders nicht zu erflären. — b) Man verbleit (ftatt 
bes Schwarzfupfers) den filberhaltigen Nohftein auf eben an⸗ 
gezeigte Weife, d. 5. durchSchmelzung mit Bleiglätte oder geröfteteme 
Bleiglanz, und unterzieht das Probuft alsdann der Saigerung. 

Aus filberhaltigem Bleiglanz wird durch den gewöhnlichen 
Bleipütten-Progeß (Bd. IL, S. 339 fg.) zundhft das Blei gang 
fo Dargeftellt, ald ob fein Silber vorhanden wäre; das Silber, 
welches hierbei immer dem Blei folgt, fo daß es in dem gewon⸗ 
nenen Werkblei (Bd. II., &. 356) bis auf einen fleinen Verluſt 
vollſtaͤndig enthalten ift, wird zulegt durch die Treibarbeit davon 
gefchieden. 

Man entnimmt aus diefer gedrängten uͤberſicht der Haupts 
Verfoprungsarten beim Silberfchmelzprogeile, daß daß Ziel aller 
Methoden darin befteht, das Silber mit Blei in Verbindung zu 
bringen, weil man ein einfaches Mittel hat, es nicht nur von dieſem, 
fondern durch deffen Vermittelung zugleich auch von den übrigen 
derunreinigenden Metallen zu befreien. Diefes Mittel beſteht in 
dem Abtreiben auf dem Zreibherde, wobei zulegt das &ilber 
beinahe rein erhalten werden fann. Die Treibarbeit ift in einem 
Reigenen Artifel (Bd. I., ©. 109 fg.) ſchon befchrieben worden *). 





e) Dartinfon in Newcaftle hat ein Berfahren zur Anreiches 
zung des Werkbleies, d. 9. zur Konzentrirung des Gilbergehals 
tes in demfelben angegeben, welche durch Ausführung im Großen 
als ſehr wirkſam und vortheilhaft bewährt ift. Sie beruht auf der 
Beobachtung, daß bei langfamem, von ſtetem Umrühren begleites 
tem Erkalten des filberhaltigen Bleies fih in einem gewiſſen Zeits 
punkte eine Menge Bleiner Körner ausfcheiden, welde mit einer 
Schaumkelle Herausgehoben werden Eönnen, und faſt reines Blei 
ind, während der Cilbergehalt bis auf eine Epur in dem noch 
voͤllig jlüffigen Theile der Metallmafle aufgelöft bleibt. Man kann 
auf diefe einfache Weile felbft das ärmfte Blei, deſſen Silbergehalt 
Die Koften eines unmittelbaren Abtreibens nicht bezahlen würde, 
fege treißwürdig machen. 
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Meiſtens befchließt man das Abtreiben, wenn die Erfcheinung fich 
dargeboten hat, welche man das Blicken oder den Blick nennt 
(Bd. IL, ©. 113); allein in dieſem Zeitpunfte ift das Gilber 
(Blickſil ber) noch nicht rein, fondern enthält Blei, Kupfer 
und Spuren von anderen Metallen in folhem Verbältniffe, daß 
es bei der Probe fi nur als 14 bis ı5löthig ausweiſet. Zur 
vollftändigen Reinigung ift demnach eine fernere Operation erfor 
derlih, welche man dad Keinbrennen nennt und aud) mit dem 
durch die Amalgamation gewonnenen (gewöhnlich nur ı2» biö 
ı3löthigen) Silber vornehmen muß, 

Das Beinbrennen befteht in einer Fortſetzung desjenigen 
Prozefled, der das Wefentliche des Abtreibens ansmacht (nämlich, 
Oxydation der Unreinigfeiten durch Zutritt der Luft zu dem in 
Fluß befindlichen Silber), und zwar entweder ohne oder mit er 
neuertem Zufag von Blei, deflen eigene Orydation jene ber ander 
ren noch vorhandenen Metalle befördert. Dad von der Treibarbeit 
gerrührende Blickſilber enthält faft nur Blei ald Beimiſchung; 
wenigſtens ift dieſes in fo fehr überwiegendem Antheil vorhanden, 
daß es zu gänzlicher Verfchladung der Pleinen Mengen Kupfer ꝛc. 
völlig hinreicht, und eine weitere Hinzufügung von Blei nicht er: 
fordere wird. In diefen Falle ift das Feinbrennen geradezu nichts 
weiter ald eine Verlängerung des Treibens, welche man ohne bes 
fondere Schwierigfeit in dem Treibherde felbit Statt finden laſſen 
fönnte, und an einigen Orten wirflid &tatt finden läßt. Mur 
fommt hierbei in Betrachtung, daß der Treibherd fi zum Yein- 
brennen darum weniger eignet, weil in dem weiten Raume des: 
felben das fchon faft reine Silber zu wenig Plag einnimmt, um, 
ohne Brennfloffe- Verfchwendung, auf dem nöthigen Hibgrade er: 
halten zu werden. Deßhalb nimmt man dad Feinbrennen, der 
Regel nad, in einem Pleinern Behaͤltniſſe (einem fogenanuten 
Zeft) vor, und befolgt dabei eine der drei verfchiedenen Methoden, 
welhe man daB Feinbrennen vor dem Geblaͤſe, unter der 
Muffel, und im Flammofen nennt. Veftehen die Verunreis 
nigungen des Silbers hauptſaͤchlich aus Kupfer zc., wie bei dem 
von der Amalgamation fommenden Silber der Fall ift, fo fegt man 
ihm beim Einfchmelzen Blei zu (18 Theile auf ı Theil vorhander 
nen Kupfers zc., folglich z. B. ı Pfund 4 Loth Blei auf ı Pfund 
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s4löthigen Silberd) ; die Arbeit felbft bleibt übrigens Die nämliche 
wie im vorigen Falle. 

Unter einem Te ft wird eine einfache, aus feft zufanımenges 
flampfter Holz⸗ oder Knochen⸗Aſche gebildete runde Schale ver« 
Banden, weldye im Wefentlihen die Geſtalt und Befchaffenpeit 
der zum Abtreiben im Kleinen dienenden Kapellen (Bd. I., ©. 108) 
bat, uur eine viel bedeutendere Größe (z. B. ı2 Zoll Durchmef- 
fer, 3 300 Höhe) befigt, und der Haltbarkeit wegen von einem 
Ring oder einer Schale aus Eifen dußerlich umſchloſſen ift. Vor 
dem Gebrauche muß der Teſt fehr gut audgetrodnet und abge⸗ 
wärme werden. | 

Um das Feinbrennen vor dem Gebläfe zu verrichten (die un⸗ 
volllommenfte Art, weil. fie viel Brennmaterial aufjehrt und 
ſchwierig zu leiten ift) wird der Teft auf einem Herde vor das 
Geblaͤſe geſtellt, mit dem zerflüdten Silber beſchickt, mit Holz⸗ 
kohlen überfchüttet, und das Feuer allmälig gefteigert, bis das 
Metall ſchmilzt. Dann räumt man die Kohlen behende ab, legt 
einige Stücke Holz; quer über den. Zeft, und auf diefe wieder fris 
[de Kohlen, fo daß von lepteren das Silber nicht ferner berührt . 
wird, fondern der Geblaͤſewind frei darüber freicht; rührt von 
Zeit zu Zeit mittelft eines eifernen Hafens um, und unterhält die 
Hige, bis fich die Oberfläche des Silbers als ein völlig Plarer 
Metallſpiegel darftellt; nimmt nun die Kohlen über dem Zefte 
weg, und läßt ed ein wenig abkühlen. Sobald die Oberfläche 
zu einer fhwahen Rinde erſtarrt it, tritt da Sprapen 
(&. 126) ein, nach deilen Beendigung das Silber durch heißes 
Bafler abgekühlt und aus dem Teſte genommen wird. 

Zum Beindbrennen unter Der Muffel werden in einer 
korfen Mauer muffelartig geformte Gewölbe ausgefpart, welche 
vorn ganz, oben etwa zur Hälfte offen find, und deren jede zum 
Einfegen eines Teftes dient. Die vordere ffnung wird nachher 
wit Ziegeln zugeſetzt, bis auf eine Öffnung zum Eintragen und 
Unrühren des Silbers. Über den Teſt wird eine Art Dedel (ein 
fe genanntes Muffelblate) von Thon geflürzt, oben und vorn 
effen, übrigens ganz gefchlojfen, nur daß in den Geitenwäuden 
Euftlöcher angebracht find. Der Raum des Gewölbes über diefem 
Dedel wird mit Kohlen gefüllt, welche ſonach nicht auf den Teſt 
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fallen fönnen, fondern das Silber duch die Waͤrmeſtrahlung bed 
Muffelblattes von oben erhitzen. Quftfandie im Manerwerfe füh 
ren den Zug dem Gewölbe zu, um das Feuer anzufachen; zugleich 
kommt die durch dad Innere des Muffelblattes ftreichende Luft mit 
der Oberfläche ded Silbers in Berührung, und bewirkt die Oxy⸗ 
dation ded Bleies und der übrigen beigemifchten unedlen Metalle. 

Das in jeder Beziehung vortheilhaftefle erfahren beim 
Seindrennen ift die Anwendung eines Slammofend (Wind 
ofens), der mit Steinfohlen geheizt werden fann. Die Flamme 
ftreicht au8 dem Feuerherde über das in einem Teſte (auch wohl 
in einem gleichgeitalteten unbeweglichen Herde) befindliche Silber, 
und zieht durch einen Schornflein ab. Der Teft (oder Herd) if 
mit einer beweglichen Haube von Eifenbleh, die man inwendig 
mit Lehm befchlägt, überdedt. 

Das feingebrannte Eilber führt den Namen Brandfil: 
ber, Seinfilber, und ift ı5 Loch 15 bis 17 Graͤn fein, d. h. 
enthält nur noch ?/, bis ı Progent Kupfer; nah Karften follte 
ed niemals über */, Prozent unedle Metalle zurüdhalten, was 
einer Seinheit von ı5 Loth 17.4 Brän entfprechen würde. Da der 
Ausdrud Feinſilber eigentlich chemifch reines Silber bezeich⸗ 
net, fo nennt man das Brandfilber oft auch, um Verwechſelun⸗ 
gen zu vermeiden, bergfeines Silber. 

Eine gründliche und ausführliche Beſchreibung ſaͤmmtlicher 
©ilberhütten- Prozeile findet man in Karften’s Syſtem der Mer 
tallurgie, Bd. V. (Berlin, 1832.) 

Scheidung ded Silbers von Gold und Kupfer 
auf naffem Wege: — Sofern in der Natur fehr häufig das 
Silber mit einer Heinen Menge Gold verbunden vorfommt; er⸗ 
hält man in diefen Faͤllen auch durch die Hüttenprogefle (fey es 
auf dem Wege der Amalgamation oder der Schmelzung) das Sil⸗ 
ber goldhaltig (güldifh), weil dad Gold zufolge feiner gros 
Ben chemifchen Verwandiſchaft zum Silber, diefes durch alle Be⸗ 
bandlungen hindurdy begleitet. In älteren Zeiten war theild die 
fed häufige Vorkommen eines getingen Goldgehaltes unbefannt, 
theild die Gewinnung desſelben der Koften wegen unmöglid: 
Meuerlih bat man jedody in det Auflöfang durdy &cwefelfäure 
ein Mittel kennen gelernt, mit Vortheil felbft dann noch das Golb 
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antznfcheiden, wenn deilen Menge nur den soooflen heil des 
Silbergewichtes (alfo nur etwa den fiebenten Theil eines Sräns 
in der Marf) beträgt. Dabei trifft es fich fehr oft, daß das Sil⸗ 
ber zugleich noch Fupferhaltig ift (entweder von der Darfiellung 
im Großen ber, oder weil ed behufs der Verarbeitung legirt 
wurde); ed handelt fich alsdann auch um die Trennung som Kus 
yfer, wodurch dad Verfahren Pomplisirter wird. Die Silberfchei« 
dung mittelft Schwefelfäure ift im Artitel Scheidung (Bd. XIL). 
fo ausführlich beichrieben, daß hier nichts weiter hinzuzufügen 
bleibt, ald daß man gegenwärtig an einigen Orten gußeiferne 
Keſſel, flatt der von Platin, dazu anwendet. Übrigens wird durd) 
die Scheidung auf najlem Wege das Pupferhaltige Silber eben fo 
wenig gänzlich frei von Kupfer dargeflellt, wie durch das Abs 
treiben; daher ed oft nöthig wird, dasſelbe nachträgli dem 
Seinbrennen zu unterwerfen. Die Darftelung chemiſch 
reinen Silbers aber bleibt jederzeit den Arbeiten im Aleinen vor» 
behalten, zumal dasfelbe nie in großen Quantitäten für techniſche 
Zwede erforderlich if. 

Darftellung reinen Silbers im Sleinen — 
Die Methoden hierzu find mannigfach; die brauchbarften laufen 
aber im Wefentlichen alle darauf hinaus, kupferhaltiges Silber 
(Rünzen oder gewöhnliche Arbeitöfilber) in reiner Salpeterfäure 
aufzuldfen, die filtrirte Flüſſigkeit mit einer ebenfals filtrirten. 
Kohlalzauflöfung zu verfegen bis fie volftändig gefällt ift, das 
niedergeichlagene Chlorfilber mit kochendem Wailer rein audzu⸗ 
waſchen, und es endlich zu metallifchem Silber zu reduziren. Die 
Abweichungen treffen nur das Verfahren in Betreff des lepten 
Punktes. Die Reduktion des Chlorſilbers kann bewirkt werden: 

a) Durch fohlenfaures Kali oder Natron. — Man 
wigt dad doppelte Gewicht des trodenen Ehlorfilbers von trocke⸗ 
ner gereinigter Pottafche (oder waflerfreiem kohlenfaurem Natron) 
ab, ſchmelzt fie in einem heſſiſchen Ziegel, und trägt dann (waͤh⸗ 
tead der Inhalt des Ziegelö rothglühend erhalten wird) mit einem 
Loͤſſelchen nach und nach in Pleinen Prifen das zerriebene, fcharf 
getrocknete Ehlorfilber ein. Auf jeden ſolchen Zufap folgt ein Aufs 
braufen, welches von entwidelten Sauerſtoffgas und kohlenfan« 
um Bad herruͤhrt. Das Chlorſilber reduzirt ſich nämlich bei der 
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Berührung mit dem gefchmolzenen Fohlenfauren Altali, und gibt 
au dadfelbe feinen Chlorgehalt ab, während das Silber ald Puls 
ver ſich abfondert, da zur Schmelzung defielben die Hige nicht 
boch genug ift. Hat man auf foldhe Weife die ganze Menge des 
Chlorſilbers zugefept, fo bededit man den Ziegel, gibt auch oben 
darüber Kohlen, und fleigert die Temperatur bis zum Weißglühen, 
damit das Silber fchmilzt. Nach dem fchließlichen Merausnchmen 
aus dem Ofen Nößt man den Tiegel behutfam ein Paar Mal mit 
- dem Boden auf, damit alled Metall fi im Grunde deffelben ver- 
einigt, und feine zeriireuten Körner in der Schlacke eingeſchloſſen 
bleiben. Iſt er erkaltet, ſo zerſchlaͤgt man ihn, trennt von der (aus 
Chlorkalium oder Chlornatrium und unzerſetztem kohlenſaurem 
Kali oder Natron beſtehenden) Schlackendecke das Silberkorn, 
und reinigt es mit einer naſſen Buͤrſte. — Wird kohlenſaures 
Kali angewendet, fo thut man gut, nah Mohr's Vorſchlage, 
etwad fohlenfaured Natron guzufegen, um es fchmelzbarer zu 
machen. Übrigens findet bei diefer Methode fat unvermeidlich-ein 
Silberverluſt (von a bis 3 Prozent) dadurd Statt, daß vermöge 
des Aufbraufend beim Eintragen des Chlorſilbers Stäubchen deſ⸗ 
ſelben von dem entwickelten Gaſe fortgeriſſen werden. Manche 
ziehen deßhalb vor, das Chlorſilber gleich ganz mit dem kohlen⸗ 
ſauren Alkali zu mengen, mit diefem Gemenge den Tiegel zu fuͤl⸗ 
len und dann zu glühen. Hierbei muß jedoch waͤhrend der erſten 
halben Stunde nur dunkle Rothglühhitze gegeben werden, damit 
der größte Theil der Gaſe ſich entwickelt, bevor die Maſſe ganz 
flüſſig wird; widrigen Falls entſteht Silberverluſt durch Spritzen. 
Da aber das Chlorſilber vor ſeiner Reduktion ſchmilzt, ſo zieht 
ſich etwad davon in die Poren des Tiegels ein, welchem Übelftande 
Gmelin dadurch vorbeugt,.daß er den Ziegel di mit feuchten 
fohlenfaurem Kali (halb das Gewicht des Chlorfilbers) ausfüttert, 
und wenn derfelbe glüht das trodene Gemenge von gleichviel 
Ehlorfilber und fohfenfaurem Kali nach und nach einträgt. — In 
allen Fällen iſt man nicht ganz ficher, daß feine Silbertheilchen 
in der Schlade eingefchloifen bleiben. | 

b) Durch Kreide (oder Kalt) und Kohle (nah Say 
Luffac). — Man madt ein inniged Gemenge von 100 heilen 
trodenem Ehlorfilber, 7u!/, Ah. Kreide und 4'/, Th. Holzkohlen⸗ 
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pulver, füllt Hiermit einen Ziegel bis zu zwei Drittel feiner Höhe 
an, und bringt ihn zum Glühen. In dem Maße, wie der Inhalt 
zuſammen finft, trägt man neue Portionen des Gemenges nad, 
und zuletzt erhöhet man die Hise fo weit, daß dad Silber fchmels 
gen kann. Es fammelt fich allmälig auf dem Boden, und darüber 
ſteht eine Schlade, welche ans Chlorfalium und überfchülligem 
Kal gebildet if. — Dad angegebene Gemenge ſchmilzt nicht 
leicht genug und fcheidet das Silber unvollftändig ab; erfept man 
die große Menge Kreide durch 20 Th. trodenen gebrannten 
Kalt, fo find die Refultate beffer, aber es foll doch noch ein bes 
. deutender Silberverluft Statt finden. 
co) Durch Harz (nah Mohr). — 3 Theile trodenes 
Chlorfilbee werden mit ı Th. Kolophonium genau gemengt, in 
einen Ziegel gegeben und erhigt. Hier entzieht der Wailerfloff des 
Harzes dem Chlorfilber das Chlor, wodurch falzfaures Gas ers 
zengt wird, welches im Entweichen die an der Öffnung des Ties 
gels fichebare Flamme grün färbt. Sobald die Flamme aufgehört 
hat, fegt man etwas Borar zu, bedeckt den Tiegel, erhigt ftärker, 
um da8 Silber zu ſchmelzen, und thut zulept einige leichte Schläge 
an den Ziegel, um dad Metall am Boden zu vereinigen. Die 
darüber befindliche Kohle enthält Feine Silbertheildhen mehr, und 
das Verfahren ift in diefer Ruͤckſicht, fo wie überhaupt durch feine 
leichte Ausführbarkeit zu empfehlen. | 
d) Durh Zink oder Eifen. — Diefe Methode iſt vors 
trefflich geeignet, das Silber ald feines Pulver zu erhalten. Mau 
bringt das frifch gefällte, gehörig ausgewafchene Chlorfilber fo. 
glei — ohne es zu trodnen — nebft dem Trichter und Papier- 
filtee, worin es fich befindet, in eine große gläferne oder porzellas 
nene Schale, die mit deftillirtem, durch ein wenig Schwefelfäure 
angefäuerten Waſſer gefüllt ift; legt ein Zinfitäbchen. oder einen 
diden Eifendraht dazu hinein, fo daß diefed Metallſtück eben nur 
wit einem Ende das Ehlorfilber berührt, und überläßt das Ganze 
ſich ſelbſt. Die Reduktion beginnt an der Berührungsftelle mit 
dem Stäbchen, und fchreitet nach allen Beiten fort. Binnen 6 bis 
24 Stunden (je nady der Menge Chlorfilber) tft der Vorgang ber 
endigt, und das Silber liegt in Geftalt eines loſe zuſammengeba⸗ 
Genen, leicht zwifchen den Fingern zerreibligen Kuchens von 
Technol. Encpfiop. XV. DB». 1 ne 
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grauer Farbe vor. Das Zin? ober Eifen wird nun heraudgezogen, 
der Trichter aus der Slüffigfeit gehoben, dad Silber aber mit ver- 
dünnter Schwefelfäure übergoffen, fpäter mit deſtillirtem Waſſer 
vollftändig ausgewafchen, endlich getrodnet *). WIN man «8 
fhmelzen, fo gefchieht dieß in einem irdenen Ziegel mit Zufag 
yon Boras und Balpeter. — Das Übergießen des Silberpulvers 
mit Schwefelfäure hat den Zweck, einen Antheil Zinf (oder Eifen), 
welcher ihm beigemengt ift, aufzulöfen. Wendet man Zinf zur 
Meduftion an, und will man völlig chemiſch reined Silber erhal⸗ 
ten, ſo muß das erftere Metall deftillirt (bleis und eifenfrei) feyn. 
e) Durch Kali auf naffem Wege (nah Gre—⸗ 
gory). — Das frifch gefällte Chlorfilber wird mit heißem Wafr 
fer, unter öfterem Umrühren mit einem Glasſtabe, durch Dekan⸗ 
tiren gut außgewafchen; dann noch feucht in einem blanfen Kef» 
fel von Platin, Silber oder Eifen mit überfchüffiger Apkalilauge 
(von wenigftens 1.25 fpezififhem Gewicht) unter fleißigem Um: 
rühren fo lange gekocht, bis eine Probe des abgefchiedenen Sil⸗ 
berorydes fi ohne Rüditand in Salpeterfäure auflöfet. Hierauf 
wäfcht man dad DOrnd durch Defantiren zuerft drei Mal mit hei: 
Bem-Waffer, dann mit kaltem (weil es im größtentheild gewafche- 
nen Zuftande eine Neigung zeigt, fich auf der Oberfläche des hei⸗ 
Ben Waſſers zu halten); trodnet es, und fhmelzt es ohne Zu» 
fag — oder mit ein wenig fohlenfourem Kali, um etiwa noch beis 
gemengtes Chlorfilber zu zerfegen — in einem Ziegel ein, wobei 
es ſich zu metalliſchem @ilber reduzirt, 
8. Karmarfc. 


Spiegel 
Die Art der Heritellung der Glastafeln für Spiegel (Spie⸗ 
gelgla6) ift bereit in dem Artifel Glas, Band VI, &. 623 
befchrieben. Hier folgt die weitere Bearbeitung der rohen Glas: 
oder Spiegeltafel bis zum fertigen Spiegel; durch das Schleifen, 





*) Nah Fournet ann das aus Chlorſilber durch Zink redusirte 
Silberpulver auf gleihe Weife zu einer dichten Maſſe ges 
ſchweißt werden, wie dad ſchwammige Platin (f. Bd. XI. 
@. 147.) 
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Poliren und Belegen, und var nad) derjeniger Methode, welche 
in der k. k. Ärarials Spiegel: Manufaktur zu Echlegelmühl in 
Nieder» Ofterreich ausgeübt worden ift. 

Von jedem Huten Spiegel wird hauptfächlich gefordert; daß 
er erſtens die fich fpiegelnden Objekte treu, und 'zweitend mit der ges 
börigen Klarheit wieder gibt. Das Erfte erzwedt man, wenn 
die Glastafel auf beiden Seiten nicht nur möglichft eben, fondern 
auch gleich did ift, fo daß beide Blächen parallel zu einander find. 
DAS Zweite wird bei einem vollflommen geläuterten Glaſe durch 
eine gute Doffirung (gehörige Beinheit des Schliffes bis zur Po⸗ 
litur), durch eine reine Politur und weiße Belegung erreicht. 

Die vom rauhen Schnitt, Bd. VI., ©. 632, fommenden 
Glastafeln, werden entweder an das Raubgläfer » Magazin 
oder gleich zum Schleifen abgegeben. Rei der Abgabe der Glas⸗ 
tafeln zum Schleifen, werden fie noch einmal auf ihre Keine 
heit unterfucht, weil die vom rauhen Schnitt fommenden Glad« 
tafeln nicht ganz fehlerfrei find, und nöch alle jene Fehler haben, 
weiche an der Ober: oder Bodenfläche fo liegen, daß durch läns 
geres Schleifen (dünner Schleifen, Zuhalten genannt) der Glas- 
tafeln, eritere herausgefchliffen und lestere rein fehlerfrei werden. 
Um nicht unnöthiger Weife die Glastafeln dünner zu fchleifen ald 
es die wegzufchafferiden Fehler erfordern, muß man diefe Beh» 
lee während dem Schleifen öfters . anfehben; um die mangelhafe 
ten Stellen leicht zu finden, werden alle auf der rauhen Fläche 
(jene Flaͤche der Glastafel, welche mit dem Pflafter des Kühl» 
ofen® in Berührung war) mit Rothbraun bezeichnet, und zwar 
jene Sehler, welche auf der glatten Fläche als die zuerft zu fchleis 
fende liegen, mit einem Kreiſe, und jene, welche auf der raus 
ben Seite liegen, mit einer Spiral Linie umfangen. 

I. Das Schleifeü. 

Das Schleifen der gegoffenen Spiegeltafeln bei ber 
k. %: Ärar = Gußfpiegel = Babrit geſchah bis zum Jahte 1831 
bloß mittelft Menfchenhänden, KHandfchleifen genannt. Im 
Jahre 1833 nad erfolgter Überfiedlung dieſer Manufak⸗ 
tur don Neubaus nach Schlegelmühl in Nieder-Seſterreich, un⸗ 
tee der Direktion des Regierungsrathes Scholz, wurde eine 
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Schleifmaſchine für gegoſſene Epiegel - Glastafeln, bei welcher 
das Waſſer die bewegende Kraft if, erbaut. Da nach der Er- 
bauung diefer Mafchine daB frühere Handfchleifen nicht ganz 
aufgegeben, fondern nebftbei noch mit fortgefeßt wurde; fo follen 
hier auch beide Schleifarten, und zwar das Handſchleifen zuerſt, 
und dann dad Schleifen mit der Mafchine, befchrieben werden. 

Die Schleiferei muß ein fehr lichte, geräumiges. und wer 
gen des großen Bedarfed an Waller beim Schleifen, mit einer 
Waſſerleitung verfehenes Lokal feyn. In diefem werden mehrere 
von allen vier Seiten zugängige, wenigftend 3 Schuh von den 
Umfangsmauern des Lofaled entfernte Schleiftifhe der Länge 
nach fo aufgeftellt, daß jeder Tiſch vor ein Fenſter zu ſtehen 
kommt. Die Big. ı auf Zafel 360 ſtellt einen Längen» Durchs 
fchnitt eined Schleiftifches für Handfchleifer dar; A ift eine in 
den Yußboden bei 18 Zoll tief ausgehobene Grube, in welcher 
wei Mauern BB von ı Schub Dide und fo lang ald der 
Scleiftifh breit wird, aufgeführt find; auf ihnen fleht ein 
10 Zoll hoher, aus lerchenen oder föhrenen Brettern beftehender 
und gut ausgepichter Kaften a (Wailerfaften), in welchem auf 
zwei g Zoll hohen Hölgern bb eine auf der oberen Fläche eben 
abgefchliffene 3% dide Steinplatte e horizontal liege. Um den 
Waſſerkaſten in einer Entfernung von ı*/, Zoll ift zur Reinhal⸗ 
tung des Schleiftifched, und damit der Handfchleifer beim Anleh⸗ 
nen, wenn er arbeitet, nicht naß wird, ein Bretterkranz d befe⸗ 
fligt. Der Waflerfaften a fteht um die Steinplatte e — 63011 
und vor der Grube A — 9 Zoll vor. Die Höhe des ganzen 
Scleiftifches darf vom Fußboden gerechnet, 3o Zoll nicht übers 
ſteigen. Iſt das Schleif» Lokale nicht gedielt, fondern mit Zie⸗ 
geln oder Steinen gepflaftert, fo muß rings um den Schlerftifch, 
da wo der Schleifer während der Arbeit flieht, bis zum Rande A 
eine Bretterdielung gelegt werden. 

Der Waſſerkaſten wird mit Waffer nicht ganz voll angefällt, 
‚und dann zum Aufgypſen der zu fchleifenden großen Glastafel 
‚auf die Steinplatte gefchritten, wobei mehrere Sandfchleifer abs 
wechfelnd helfen. 

Das Herbeitragen der rauhen Glastaſeln zum Schleifen, 
dad Aufgppfen derfelben, dann das Abnehmen und Wegtragen 
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der gefchliffenen Glaͤſer, überhaupt alle jene Arbeiten, welche von 
einem Schleifer allein nicht verrichtet werden fönnen, müſſen von 
allen gemeinfchaftlich geleiftet werden. Das Bodenglas (die zu 
fchleifende Slastafel, welche auf dem Schleiftifche aufgegypft 
: wird, heißt man dad Bodenglad) wird hierauf auf den Schleife 
tifh gehoben, und hier einftweilen der Länge nach auf drei nach 
der Länge des Schleiftifches, nahe am Rande, gelegte fchmale 
Siljftreifen aufgeftellt, und in diefer Stellung feflgehalten. Hier: 
bei ift noch zu bemerfen, daß dad Bodenglas fo geftellt wer⸗ 
den muß, daß beim Niederlegen die rauhe Seite, nämlich diejes 
nige Seite der gegoffenen Glastafeln, welche mit dem Pflafter 
des Kühlofens in Berührung war, und an welcher der zur Vers 
binderung des Anflebend (Anfchmelzen) des Glaſes an das Kühl: 
ofenpflafter eingeftreute Kiesfand feſt anhaftet, auf den Gyps 
zu liegen fommt. Die obere glatte Seite der Glastafeln nennt 
man die Qußfeite; an diefer hält der Gyps nicht feſt, aus wels 
dem Srunde die Slastafeln immer zuerft mit der rauhen Flaͤche 
aufgegypſt werden müffen. Hierauf wird eine Partie Gyps durch 
ein Haarfieb, damit die in demfelben etwa enthaltenen gröberen 
Brocden wegkommen, auf den Tifch gefiebt, eine Art Damm das 
von gemacht, in deifen Mitte Waller gegoifen, und nach und 
nach unter Wafferzugeben der Gyps fo eingerührt, daß eine ziem⸗ 
ih dünne Maſſe entſteht, diefe dann mit den Händen auf der 
ganzen Steinplatte ziemlich gleichförmig ausgebreitet, und das 
Bodenglad vorfichtig darauf niedergelegt, die Kilzftreifen heraus 
gegogen und fo lang ohne Anwendung von Drud hin» und her 
bewegt (eingerieben) bis die Luftblafen entwichen find. Bei großen 
Euftblafen, welche unter dem Bodenglafe zurüdbleiben, ift beim 
erften Schleifen mit der gröbften ESchleiffandgattung ein Zerbres 
hen ded Glaſes zu befürchten. Um das in's Mittel des Schleif- 
tiſches gerichtete Bodenglas wird von dem übrig gebliebenen. Gypo 
eine, eine Faßette bildende Rahme gemacht, welche verhindert, 
daß das Waller nicht fo Leicht unter dad Glas dringt, und legte: 
res während dem Schleifen nicht leicht vom Gypſe ſich abheben 
oder losgehen kann. 

Beim Aumachen des Gypſes ift beſonders darauf zu fehen, 
daß derſelbe nicht zu did ausfällt: weil erſtens ein zu dicker Gyps 
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früher, bevor das Bodenglas gehörig eingerieben ift, erhärtet und 
das Entweichen der unter dem Glaſe eingefperrten Luft erfchwert ; 
zweitens muß man in diefem Falle, um die Luftblafen beim Ein» 
reiben doch wegzubringen, einen Drud auf das Bodenglas aus⸗ 
üben, wodurch ed ungleich (nicht als eine horizontale Fläche) in 
den Gyps zu liegen fommt, und daduch ein ungleich dider 
Schliff der Glastafeln entftehen muß; drittens enthalten die Glas⸗ 
tafeln beim Aufgypfen mittelft eines zu di angemachten Gypſes 
eine flarfe Spannung, löfen fi dann gern beim Schleifen vom- 
Gypſe ab (abgypfen), oder wenn diefes nicht erfolgen fann, fpriu« 
gen fie. Iſt der Gyps zu dünn angemacht, fo zieht er langſam 
an (erhärtet fpät) und läßt gleih anfangs beim Schleifen nad, 
fo dag man gleich das Umgypſen der Slastafeln vornehmen muß. 
Das öfterellmgypfen wirft, befonders wenn ſchon einige Zeit mit 
den Glastafeln gefchliffen wurde, ſehr nachtheilig auf den ebenen 
Schliff und darf befonderd gegen das Ende des Schleifend nie 
vorgenommen werden, weil die Slastafeln bei jedem neuen Auf: 
gypfen eine andere Lage erhalten und in eine andere Ebene zu lie 
gen kommen, wodurch, wievorher, eine ungleiche Dicke der Glasta⸗ 
feln entftehen muß. 

Der angemachte Gypo hat dann zum Aufgypfen Die ge: 
börige Konfiftenz, wenn die bingingeftedte Hand beim Heraus⸗ 
ziehen nicht mehr wällerig, fondern fo weiß daß die Naturfarbe 
der Hand noch etwas durchfcheint, ausfieht. Nach erfolgtem Auf- 
gupfen und gemachter Gypsrahme um das Bodenglad, wird dies 
ſes und der übrige freigebliebene Theil des Schleiftifches mit dem 
Breitmeſſer, eine Art Spatel, beftehend aus einem 3 300 breiten, 
4 Zoll hohen nannten zugefchärften Eifenbleche, welches mit einer 
Angel in einem hölzernen Hefte befeftigt it, rein abgepugt, und 
hierauf zum Aufgppfen der Obergläfer gefchritten. 

Das Eben » Schleifen der Glastafeln gefchieht dadurch, da 
zwei Glastaſeln mit Kiesfand, alfo Glas mit Glas auf einander, 
abgerieben werden. Um demnach dad Bodenglas (die große 
Olastafel) zu fchleifen, henöthiget der Schleifer mehrere kleinere 
Glastafeln, welche man Obergläfer und alle zu fchleifenden Glas⸗ 
tafeln, nämlich das Bodenglas und die dazu gehörigen Ober: 
gläfer zufammen, einen Sag nennt. Da fih die Obergläfer, 
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wenn fie bloß eben gefchliffen werden, als Fleinere Slächen, vers 
haͤltnißmaͤßig viel früher ald das Bodenglas audfchleifen und ger 
gen letzteres zu did bleiben würden: fo hat man die Zahl der zum 
Ausfchleifen (Ebenfchleifen) eines jeden Bodenglaſes gehörigen 
Dbergläfer fo beftimmt, daß nach erhaltenem Schliffe die Dide 
beider Sladtafeln, die des Boden- und Oberglafes in Bezug auf 
ihre Größe im Verbältniß fliehen, und gefunden, daß zum Aus⸗ 
ſchleifen eines 
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hinreichend ſind. In den einzelnen Faͤllen, wo die Oberglaͤſer 
fruͤher auf die vorgeſchriebene Dicke abgeſchliffen ſind, und das 
Bodenglas doch noch nicht ausgeglichen iſt, erhaͤlt der Hand⸗ 
ſchleifer noch ein Oberglas, mit welchem er aber nur bis zur er⸗ 
ſolgten gänzlihen Ausgleichung des Bodenglaſes ſchleift, jenes 
dann zurücklaͤßt und erſt bei einem neuen Satze ausfertigt. Bei 
der Abgabe der Oberglaͤſer an den Schleiſer werden dieſe eben⸗ 
ſalls noch einmal gut angeſehen und die auszuſchleifenden Fehler 
mit Rothbraun wie früher bezeichnet. 

Hierauf wird jedes Oberglad, um e& vor dem Zerbredhen 
beim Schleifen zu fichern, mit der rauhen Seite auf einen foge« 
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nannten Oberftein, welcher mit dem Oberglafe beiläufig von glei» 
her Größe ift, und deren jeder Handfchleifer mehrere von vers 
fhiedenen Dimenfionen haben muß, aufgegypfi. 

Die Oberfteine find eigens für diefen Endzwetk zwifchen dis 
deren Bußleiften gegoflene und dann auf beiden Flaͤchen bloß 
rauh und eben abgefchliffene Glastafeln. 

Das Schleifen der Glastafeln gefchieht im Anfange mit 
Kiedfand, Schleiffand genannt, und gegen Ende mit Schmirgel. 
Hat man feinen brauchbaren Schleiffand in der Nähe, fo wird 
dazu der nach dem Brennen ald Abfall ausgefchiedene flarf eiſen⸗ 
bältige Schmelzkies oder Quarz; verwendet. Sollte derfelbe 
den Bedarf an Schleiffand nicht deden, fo ergänzt man das feh⸗ 
Iende Quantum mit Gerölllied, der in jedem Bache auf den 
Sandbänfen zu finden ift, brennt ihn in einem Ofen bio zur 
Kirſchrothgluͤhhitze aus, fchredt ihn im Wafler ab, und ldße ihn 
dann auf einem Stampfwerke pochen. 

Bedient man fich des gegrabenen Kiedfandes zum Schleifen, 
fo muß diefer früher gewafchen und gefchlämme werden, um ihn 
dadurch non den erdartigen Theilen zu befreien. 

Das Schleifen gefhieht mit Schleiffand von verfchiedener 
Beinheit und zwar in ſechs Gattungen, welche fich der Handfchleifer 
alle aus dem von der Stampfe oder vom Wafchen erhaltenen und 
durch ein Sieb, wo 25 Echlingen auf den Quadratzoll gehen, 
durchgefiebten Schleiffande felbit bereiten muß, und dieſe Arbeit 
gewöhnlich, nachdem alle Slastafeln aufgegypft worden find, vor: 
genommen wird. Zu diefer Sortirung hat der Handfchleifer fünf 
Siebe: in Nr. 5, weldes pr. Quadratzoll 36 Schlingen hat, 
bleibt der gröbfte Schleiffand Ne. 6 zurüd, in dem Siebe Nr. A 
mit 49 Schlingen pr. Quadratzoll der Sand Nr. 5, im @iebe 
Nr. 3 mit Bı Schlingen pr. QAuadratzoll Nr. 4, im Siebe Ar. a 
mit 144 Schlingen pr. Auadratzoll Ne. 3, im Siebe Nr. ı mit 
256 Schlingen pr. Quadratzoll bleibt Nr. a oder der grobe Haar⸗ 
fand, endlich der Sand, welcher durch da8 Sieb Nr. ı paflirte, gibt 
den feinen oder Maren Haarfand Ne. ı. Diefe Schleiffortirung 
muß mit dem gehörigen Fleiße und der erforderlichen Aufmerkſam⸗ 
keit gefchehen, damit ja nicht gröbere Sandförner unter die fein⸗ 
fen Sandgattungen fommen, welche die Glaͤſer voll Riffe machen, 
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md mur durch Wiederanwendung einer bereitd gebrauchten 
gröberen Schleifiandgattung heraus 'gefchliffen werden Fönnen. 
Einzelne ganz grobe Körner unter dem Haarfande fprengen ge= 
wöhnlich die Slastafeln. Der Handfchleifer muß demnach nicht 
onßer Acht laffen, die feineren Siebe vor jedem Gebrauche zu une 
terfuchen, ob nicht einzelne Schlingen des Gewebes zerriffen find. 
- Von allen diefen Schleiffandgattungen bereitet fi der Hand» 
fhleifer nur immer höchftens den Bedarf für eine zu fchleifende 
Flaͤche. 

Nach geſchehener Herrichtung der Schleiffandgattungen 
nimmt der Handſchleifer feinen Maßſtab, eine · —7 Schuh lange, 
22, hohe und 1'/,/ breite, auf einer der hohen Kanten 
gerad abgerichtete Tatte, und beſtimmt damit, indem er diefe mit 
der abgerichteten Seite nach der Breite, Länge und in diagonaler 
Richtung auf die zu fchleifende Bläche des Bodenglaſes auflegt, 
die Höchiten Punkte derfelben, eben fo auf den DObergläfern, und 
bezeichnet diefe, indem er mit einem Stüd Gyps einen Kreis um 
fie macht. Daranf nimmt der Handfchleifer von den Dbergläfern 
dasjenige, wo die gefundene höchfte Stelle fo ziemlich im Mittel 
des Glaſes liegt, und ſich folglich Fonver zeigt, legt es auf das 
Bodenglad und gupft gerad über der gefundenen größten Erhöhung . 
des Dberglafes auf dem Oberſteine den Schleiftaften auf. Der 
Handfchleiffaften ift auf Taf. 1., Fig. a dargeftellt, und befteht aus 
einem Bretterkaſten a, ı8 Zoll breit, ı8 Zoll lang und 10 Zoll 
body, unten mit einem ebenen Boden verfehen; an diefem Kaften 
befinden fi) A Handhaben (Ohren) d d; b ftellt den Oberftein 
und c das an letzteres aufgegypſte Oberglas vor. Iſt der Gyps, 
womit der Schleiffaften auf dem DOberfleine befeftigt wurde, feſt 
geworden, fo beginnt das Schleifen wie folgt: mittelft einer 
7 308 langen, 4 Zoll breiten und 3 Zoll tiefen hölzernen Schaus 
fel gibe der Schleifer von dem in feiner Nähe befindlichen gröb- 
ken Schleiffande Mr. 6 auf die vorbezeichnete größte Erhöhung 
des Bodenglafes, welhen er mit Wailer benept, breitet den 
Schleiffend mit der Schaufel etwas aus, und hebt das Oberglas, 
weiches neben die abzufchleifende Erhöhung gefchoben wurde, auf 
einer Seite etwas auf und fchiebt es auf den Schleifſand; fo daß 
die beiden größten Erhöhungen, die des Boden» und Oberglafeb, 
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auf-einander liegen. Der Schleifer faßt Hierauf mit der Tinfen 
Hand die Handhabe d und mit-der rechten Hand d’, gleidyzeitig 
fchiebt er mit der linken Hand in der Richtung von d nad d%, 
und zieht mit der rechten von d‘ nach d’; dadurch geräth ber 
Schleiffaften in eine drehende Bewegung welde der Schleifer zu 
. erhalten trachten muß, und zwar fo lange, bis der Schleiffand 
ganz zerrieben ift, welches immer der Fall iſt, wenn dad Geraͤuſch 
‚aufhört ; wornach der Schleiffaften zur Seite gefchoben, neuer Sand 
und Wafler aufgegeben und wie früher aufs Neue gefchliffen 
wird. Im Anfange des Schleifens wird nur von Zeit zu Zeit der 
Schlamm (zerriebene Sand), mit einem Strcihbrette abgezogen, 
jedoch wie dad Schleifen mehr fortfchreitet, muß der Schlamm 
vor jedem Aufgeben von frifhem  Schleiffande abgezogen wer⸗ 
den. Das Stteichbrett ift ein 12 Zoll langes, 5 Zoll breites, 
3/, Zoll dies weiches Brettchen, welches, da ed im nalen Zus 
ftande beffere Dienfte leiftet, ſtets im Waflerlaften liegen bleibt. 
Mit dem erften Oberglaſe fhleift man fo lange, bis die größte 
Erhöhung dedfelben weggefhafft if, nimmt dann den Schleif⸗ 
Baften ab, und gupft Ihn auf den Oberflein des zweiten Obergla« 
fed wieder über der höchften Stelle auf, und lehnt das erfte über 
ſchliffene Oberglas einftweilen weg. Bevor mit dem zweiten Glaſe 
gefhliffen wird, muß mit der Meßplatte das Bodenglas unter 
fucht werden, ob die erfte Erhöhung fo weit abgefchliffen iſt, daß 
mit ihr eine oder mehrere andere Stellen gleich hoch liegen, in 
welchem Falle dann nicht mehr auf der erſten Stelle allein, ſon⸗ 
dern auch auf allen jenen Stellen wie vorher gefchliffen werden 
muß; welches fo gefchieht, daß während dem Schleifen der Schleis 
fer den Schleiffaften von einer Stelle auf die andere ſchiebt und 
da überall den aufgegebenen Schleiffand abarbeitet. Auf diefe Art 
werden immer wieder neue Stellen angegriffen, bis endlich die 
ganze Flaͤche des Bodenglaſes gleihförmig überfhliffen ift, und 
ber Schleiffaften eine rubigere Bewegung angenommen hat. Sind 
alle DObergläfer überfchliffen, fo wird dann wieder mit dem erfien 
angefangen, dabei aber immer der Schleiffaften über der Mitte 
des Dberglafed auf dem Oberfteine aufgegypft, und von nun an 
die ganze Bläche des Bodenglaſes gleihförmig geſchliffen. Dieß 
geihiept dadurch, daß der Handfchleifer während dem Gchlei« 
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fen den Gchleiffaften wie früher dreht und zugleich .vor 
fh nad) der Breite des Glaſes hinfchiebe und wieder zurüd: 
iieht, demnach der Schleiffajten eine doppelte, nämlich eine Dres 
bende und eine geradlinige hin» und hergehende Bewegung hat. 
Bei Diefem Schleifen wird in den Schleiffaften ein Gewicht von 
30 Pfund gelegt. Wenn fo ziemlich alle Erhöhungen und Vertie⸗ 
fungen des Bodenglafed und der Obergläfer weggefchliffen find, 
fo werden dann mit dem Bünferfande die Flächen vollends aubs - 
geglidhen, d. 5. ed wird mit dieſem Schleiffande nur noch fo lange 
gefchliffen, bis die von dem vorher gebrauchten Schleiffande zus 
ruͤckgelaſſenen Meinen Vertiefungen und alle als ausfchleifbar an⸗ 
gezeichneten Sehler bei dem Bodenglafe und Obergläfern vollends 
ganz weggefchliffen find und die Meßplatte zeigt, daß diefe Flaͤ⸗ 
hen ſich geebnet haben. Die Meßplatte zeigt dadurch den ebes 
nen Schliff der Slächen an, wenn fie nicht gar zu naß nach allen 
Richtungen der Flaͤchen aufgelegt, überall nach der ganzen Fläche 
ununterbrochene naffe Linien zurüdläßt und beim Wegnehmen“ . 
flarf klebt. Zeigen fich die Flaͤchen noch nicht gut, fo müflen die höhes 
ten Stellen mit diefem Schleiffande noch fo fange fortgeichliffen 
werden, bi6 die verlangte Ebene erzielt ifl. Hierauf wird der 
Echleiftifh gut abgewalchen, eben fo die Obergläfer, in den 
Schleiftaflen noch ein Gewicht von 20 Pfund gelegt, und nun 
anf die legte Art mit dem Schleiffande Nr. 4 fo lang geichliffen, 
bis auf dem Bodenglafe und den Obergläfern der Grund vom 
Dreierfande herausgefchliffen ift; dann werden die Glastafeln 
wieder gut abgewafchen, und wie früher mit dem Schleiffande 
Nr. 3 der Grund vom vorhergehenden Scleiffande Nr. 4 bear: 
beitet, wobei der Schleiffaften wieder um 20 Pfund mehr bes 
fhwert wurde. Vor der Anwendung ded ES chleiffandes Nr. 3 
oder groben Haarſandes müſſen die Gläfer gut abgewafchen, und 
dann von dem Echleifermeifter unterfucht werden, ob ſich der 
Schliff für die feinen Schleiffandgattungen eignet, nämlich: ob 
erſtens die Flaͤchen eben find, und zweitens, ob der Grund von 
den vorhergehenden gröberen Schleiffandgattungen gehörig aus⸗ 
gearbeitet ift oder nicht. Binder der Schleifmeiſter den bisher ge: 
leiſteten Schliff nach Vorfchrift, fo fann zur Anwendung des gros 
ben Haarſandes Nr. 3, und dann zum feinen Nr. ı gefchritten 
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werden; wo bei jeder Gattung und bei jedem Oberglafe 20 Mal 
Schleiffand aufgegeben wird, welches man aud) 20 Mal Auffes 
gen nennt. Wird jedesmal der Schleiffand gehörig abgearbeitet, 
und der Schlamm vor. jedem neuen Aufgeben früher gehörig ab» 
gezogen: fo ift ein 20maliges Auffepen (Sandaufgeben) bei jedem 
Dberglafe hinreichend, um den Grund vollends berauszufchleifen, 
und der Schliff wird für die Anwendung des Schmirgeld geeig⸗ 
net feyn. Das Gewicht im Schleiftaften wird bei den zwei Haar⸗ 
fandgattungen bis auf 100 Pfund vermehrt. Nach diefen zwei 
Schleiffandgattungen folgen die zwei Schmirgelgattungen Pr. 1 
und =, über deren Zubereitung dad Nöthige beim Poliren gefagt 
‚werden fol. Vor der Anwendung des Echmirgeld müſſen nicht 
nur die Glaͤſer und der Schleiftifch gut abgewafchen, fondern es 
müffen auch die Gyporahmen um die Glastafeln abgeftochen und 
mit neuen Rahmen erfegt werden. Erſt dann, wenn dieß geſche⸗ 
ben ift, wird mit dem erften Schmirgel dad ganze Bodenglad 

“überflrichen, und wie früher mit einem Gewichte von beiläufig 
120 Pf. im Schleiffaften fo lang gefchliffen, bi6 der Schmirgel 
ganz aufgehört hat zu raufchen, welches in 20 bis 25 Minuten 
der Fall ift. Hierauf wird der Schlamm mit einem eigenen, bloß 
für den Schmirgel gehörigen Streichbrette vom Bodenglafe abge: 
fteichen, welches auf die Art gefchieht, daß man den Schleifka⸗ 
ften einmal rechts, das andere Mal links fchiebt, und von den 
freien Stellen den Schlamm wegftreicht. Dann ftreiht man neuer 
dingd Schmirgel auf, und wiederholt dieß bei jedem Oberglaſe 
ı2 Mal: eben fo wird dann mit dem zweiten Schmirgel bei jedem 
Dberglafe 20 Mal aufgeftrichen, wornach der Schliff auf der er 
ften Seite beendet ift.. 

Die gefchliffenen Slächen der Obergläfer und die ded Bo⸗ 
denglafe® werden nun rein abgewafchen, und von dem Gchleife 
meifter unterfucht, ob fie mit dem Schmirgel gehörig außgefchlif: 
fen, und ob alle audzufchleifenden Fehler befeitigt find, 
worauf er erft dann, wenn dieß der Fall ift, die Slastafeln ums 
kehren und auf der zweiten Seite fchleifen darf. 

Das Abnehmen (Abftehen) der Olastafeln vom Gyps ges 
fchieht auf folgende Art: der Schleifer nimmt ein Spipmeffer, 
ähnlich dem Meſſer zum Auffchneiden des Papiere, ı5 Zoll lang 
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ı 2),7° breit, mit diefem fticht er, nachdem früher die Oppörahme 
um dad Bodenglas abgenommen wurde, zwiſchen dem Glaſe und 
Gypſe auf der Längenfeite des Glaſes vorfichtig auf beiläufig 
jwei Zoll tief hinein; nimmt dann einen dünnen 18 Zoll langen 
hölzernen Span, welcher fo ausgefchnitten ift, Daß er ebenfalls 
ein Spigmeifer formirt, und fledt diefen neben das Spigmeffer, 
jieht Tegtereö heraus, und wiederholt erfiered in Abſtaͤnden von 
beiläufig 12 Zoll längs der einen Seite. Hierauf fchiebt er vor⸗ 
fihtig dieſe geitedten hölzernen Späne einen nad) den andern um 
beiläufig 2 Zoll tiefer hinein, wodurch fich die Glastafel nach und 
nach vom Gypſe löft. Bei breiten Bodengläfern gefchieht dieſes 
Abftechen bis zur Hälfte der Breite des Glaſes von der einen laͤn⸗ 
geren Seite, und die zweite Hälfte von der andern, jedoch 
ja niemalen auf beiden Seiten zugleich. Diefed Abſtechen gefchieht 
bei größeren Glaͤſern, wobei Vorficht verlangt wird, immer in 
Gegenwart eines Babritbeamten und des Schleifmeifters. 

Dad Aufgypfen und Echleifen der zweiten Glasflaͤche ift 
ganz dasfelbe wie bei der erfien Fläche; es komme bier nur 


zu bemerken, daß, weil das Glas nun ſchwaͤcher und nicht fo uns . | 


eben ald auf der erften Seite ift, fi auch immer die rauhe ale 
die beffer gefühlte Seite leichter fchleift, Dad Schleifen der zweiten 
©eite nicht mit dem fechfer, fondern mit dem fünfer Schleiffande 
begonnen wird. Iſt auch der Schliff der zweiten Seite fertig, fo 
liefert der Handfchleifer feine gefchliffenen Slastafeln (nachdem 
er früher mit Röthel auf jedes Glas die Dimenfionen, fo wie auch 
fein Zeichen, welches gewöhnlicd, in einem Buchſtaben befteht, ges 
fhrieben hat, und welches legtere dazu dient, um den Schleifer noch 
nachträglich, wenn ſich ein Schkiffehler zeigt, der ihm zur Laſt fälle, 
jn einem Erfage verhalten zu können), in das Polir-Gläfer-Magar . 
in, wo die Sladtafeln wieder unterfuht, die bemerkbaren 
Fehler bezeichnet und die gleichen Dimenfionen auf Stöße zufam« 
men geflellt werden. 

Schließlich iſt noch beim Handfchleifen zu bemerken, daß 
manchmal Bodengläfer zum Schleifen fommen, welche fehe 

“ 

Ihmal, z. ©. u find, und welde ſich einzeln 


(wer eben fchleifen laſſen; in ſolchen Bällen gypſt der Schleifer 
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zwei ſolche Glaͤſer in einer Entferaung von !/, Zoll als Boden⸗ 
gläfer auf, und füllt den Zwiſchenraum von '/, Zoll mit Gppe 
aus. 
Die groͤßten Oberglaͤſer, mit welchen der Handſchleifer 
ſchleifen kann, find von 40 Zoll Höhe und 30 Zoll Breite, grös 
Bere Obergläfer muß er ſchon alö Bodengläfer behandeln. 

Ein Handfchleifer ift, nach gemadten Beobachtungen, im 
Stande folgende Glastaſeln in der angegebenen Zeit zu ſchleifen: 


Ein Bodenglas von Oberglaͤſer von in 
35 
Stuͤck — 
„„ 90 Höobhe. . 24 , ı4 Taaen 
Su Breite od. 40 RABEN, 
20 
„„ 49 
60° hoch . ı Stück 22 40 do 
1 0. ur Var TEE ö . 
96% breit 1 J do 40 
0 38 
ı do. IB Lad 1 Be do. do. . ss 28 de. 


36° breit 
80’ hoch 
45° breit 


90" doch is 5 I do 
ı do. — 4 bis 5 Obergl. . 40 do 


4 
1 do. en .. 6 bis7 do. . 45 do. 

Rechnet man den Tag im Durchfchnitte mit 12 Arbeits⸗ 
ftunden, fo ſchleift ein Handfchleifer in einer Stunde im Durch— 
ſchnitte 18 Quadratzoll. — 

Die Konftruftion der auf Tafel 360 und 361 abgebildeten 
Maſchine zum Schleifen ift neu. Auch hier war, wie bei allen ganı 
neu erfundenen Mafchinen der Ball, daß fie erft nach mehreren 
wefentlihen Abänderungen dem Zwecke entfprah und zum Ge: 
brauche völlig geeignet war. Die beigefügten Zeichnungen ftellen 
die Maſchine mit allen nach und nach erhaltenen Abänderungen dat. 

Auf der Taf. 361 ift Fig. ı der Grundriß und Fig. 2 da 
Durchſchnitt der Mafchine; a bezeichnet dad Grundmauerwerk, 
deilen Tiefe von der Beſchaffonheit des Grundes abhängt, und in 


4 do. di... . 35 do 


% 
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welchem ein Raunt b für das Kegelrad audgefpart ift; auf 
diefem Grundmauerwerke liegen ferner in einer Entfernung von 
Mittel zu Mittel 7 Schuh 11 Zoll, zwei gußeiferne mit Rippen 
verfehene Anferplatten ce, welche bier als nicht ’erfichtlih mit 
punftirten Linien bezeichnet find. Auf diefem Grundmauerwerke 
fieht dad 2 Schuh 8 Zoll hohe und 2 Schuh breite Kranzmauers 
wert dd’, weldyes für den Durchgang des eifernen Grindels bei 
d unterbrochen ill; in dieſes Kranzmaueridet? greifen auch die 
drei Ragerhölzer e e e ein; auf diefem Mauerwerke fiegt eine 
Rahme aus "?/,„zölligem Eichenholze £ £, welche gegen die Diago« 
nalverfehiebung mit 4 gußeifernen Winkelſtreben g verfehen iſt, 
auf diefer Rahme liegen die zwei 12zoͤlligen Eichenhölger h, welche 
durch die zwei gußeifernen Schließen i feit ‚verbunden find, in 
diefe zwei legten Eichenhölger ift das mittlere eichene Tagerholz k 
rund ı2 Zoll ſtark, mitteljt Vorſatz eingezapft und mitteljt zwei vers 
borgenen Schrauben alle drei Hölzer feſt zufammen gefchraubt. 
Diefe zwei über einander liegenden. hölzernen Rahmen find durch 
8 ftarfe eiferne Schrauben I, welche mit-ihren Köpfen in den an 
diefen Stellen verftärkften Rippen der Anterplatten c fleden, und 
duch dad Mauerwerk geben, ſeſt mit legterem verbunden. Daß 
Vaſſerrad, welches die Maſchine treibt, ift mittelfhläcdhtig mit 
56 Stoß: und Kropſſchaufeln, und Hat 8/, Schuh im Durchmefe 
fer. An dem hölzernen Wailerradgrindel befindet fich ein eiſernes 
Stirnrad mit 64’ Durchmeſſer und go: Zähnen, welches in em 
jweiteö eiferned Stirnrad am eifernen Grindel m befefligt, von 
50 Zoll Durchmeſſer, und 69 Zähnen eingreift; der eiferne Grin⸗ 
del m trägt ferner das koniſche oder Kegelrad n mit 65 Zoll Durch⸗ 
meſſer und 84 Zähnen, diefes greift in ein am mittleren Krumm⸗ 
sapfen horizontal befeſtigtes Kegelrad o, welches 24 Zoll Durdy 
meiler und 3o Zähne hat, ein. Der eiferne Orindel liegt in den 
Lagern p, welche alle ein meilingene® Butter haben; bei q ift der 
Grindel gefuppelt und die Mafchine fann da mitteljt einem Auß- 
Keller, audgerüct werden. Die 5 Krummzapfen r find aus 
Schmiedeifen und ſtehen und drehen ſich genau fenfrecht auf ſtaͤh⸗ 
lernen in gußeifernen Pfannen befeftigten Spuren; oben werden 
fie von gußeifernen mit Buchsbaumholz auögefüllten Lagern », in 
welchen fie fich ebenfalls drehen und welche an die Rahmböl;er h 
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und k angefchraubt find, gehalten. Jeder Krummzapfen hat eine 
Warze t, welche fih drei Mal verfegen läßt, fo daß die Krumm⸗ 
zapfen beim Drehen Kreife von 18, 21 oder 24 Zoll Halbmeiler 
‚ befchreiben. Auf den Warzen t der äußern vier Krummzapfen r, 
welche 6 Schuh von einander enıfernt flehen, liegt der. gußeiferue 
mit Rippen verſtaͤrkte Schleifer u fo auf, daß er fich bei der Bes 
wegung genau in einer horizontalen Ebene bewegt, wozu gehört, 
daß die Krummzapfen genau fenfrecht fliehen, und die obern 
Punkte der 4 Warzen genau in einer horizontalen Ebene liegen. 
Durch den mittleren Krummzapfen wird dem Schleifer die Be⸗ 
wegung mitgetheilt: ed ift Daher die Warze dieſes Krummzapfens 
etwas flärfer, und der Schleifer ruht auf diefer nicht auf. Die 
Löcher des Schleiferd, in welchen die Warzen flcden, find mit 
Meiling ausgefüttert und ertra flählerne mit einer Konverität 
verfehbene Platten eingelegt. Auf dem Schleifer u liegen in Lagern 
vdie 4 Scleiferrahmen w (hier nur drei erſichtlich, weil der 
vierte Schleiftifch wegen Mangel an Pla nicht gezeichnet wurde), 
deren jeder mit dem Schleiferauge x verfehen ift. 

Um den Krummzapfen das von ihnen zu tragende Gewicht 
zu erleichtern und die öftere Rektifizirung, welche durch die ſchnelle 
Abnützung der Warzen und der Zapfen an den Krummzapfen 
ſelbſt nothwendig wurde, zu beſeitigen, wird der Schleifer durch 
die vier Ketten y equilibrirt. Anfaͤnglich hatte die Schleifma⸗ 
fine nur zwei Schleiftifche und jeder beitand aus zwei auf 
einander gefchraubten fhweren gußeifernen Rahmſtücken, wo bie 
obere Släche mit außerordentlich unebenen gußeifernen Platten 
überdeckt und die eigentliche Schleiftifhfläche war, auf welche die 
Slastafeln zum Schleifen gegypſt wurden. Diefe Schleiftifche 
wurden ebenfalld von vier Krummzapfen getragen und mittelft 
@eiten » Xrdnsmijfionen, welche vom mittleren Krummzapfen des 
Schleifers, zu welchem Ende an demfelben ein zweites horizons 
taled Fleinered Kegelrad angebracht war, audging, auf diefelbe 
Art wie der Schleifer bewegt. Da das von den vier Arummzapfen 
zu tragende Gewicht zu bedeutend war (ein Schleiftifch allein 
wog 75 Zentner) und beim Schleifen fich dieſes Gewicht durch 
die Sladtafeln und den befchwerten Schleiftaften auf: Bo Zent: 
ner vermehrte: fo Fonnte diefen auch fein größerer Hebelarm als 
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von a Zoll gegeben werden; die damit von den Schleiftifchen bes 
fhriebenen erzentrifchen Kreife hatten demnady nur 2 Zoll Durche 
mejler. 

Diefe Meine Verfhiebbarkeit hatte nach angeitellten Beobach⸗ 
tungen feinen Einfluß auf ein ebenered Schleifen der Glasflaͤchen, 
die Krummzapfen unterlagen bei einer foldyen Laſt einer ftarfen 
Abnütßung, welche, um die Glastafeln nicht zu verfchleifen, ein 
öftered Neftifiziren nothwendig machte: Man fiellte daher die 
Schleiftiſche aus, und fohliff von nun an auf ihnen, ohne daß fie 
ich bewegten. 

Mit Bewilligung des damaligen neuen Direftors, Regie⸗ 
tungdrathed Baumgartner, welcher gleidy bei feinem Antritte 
als Chef diefer Ärar» Anftalt bei diefer Mafchine eine fehr wer 
fentliche Verbefferuug, nämlich die Umftaltung des fleifen Kreu» 
zes am Schleiffaften, in ein mittelft einer Kugel und Nuß beweg- 
lihe8 Kreuz anordnete, baute ich die zwei neuen Schleiftifhe A 
und B nad) folgender Konftruftiod. Ein großer Vortheil, wel 
hen das Handfchleifen hat, ift der, daß der Handfchleifer ein. 
jelne Stellen, je nachdem es die Glastafel, um eben und gleich 
did gefchliffen zu werden, erfordert, mehr oder weniger fchleifen 
kann. Diefen Vortheil erreichte ich großentheils bei der Mafchine 
durch den Zubau der zwei neuen Schleiftifche, indem ich ihnen 
zwei gegen einander fenfrechte Verfhiebungen, wie bei einem 
Mestifche gab. Die Schleiftifche A und B beftehen aus drei 
eihenen 8» und 13zölligen hölzernen Rahmen z; in die untere 
Rahme find auf der oberen Eeite fünf eiferne Rollen zur Hälfte 
in dad Rahmenholz eingelaffen, und bewegen fich in metallenen 
Lagern, eben fo an der obern @eite der mittleren Rahme; an den 
unteren ©eiten der erften und zweiten Rahme find zur Befeitigung 
ber Reibung und wegen leichteren Verfchiebens Eifen « Schienen 
anfgeichraubt ; die Achfen der oberen und unteren Rollen müſſen 
fi rechtwinkelig durchfchneiden ; auf der obern Rahme liegt eine, 
oder auch aus zwei oder vier Stüden beflehende 4 Zoll dide 
@teinplatte a’, die, auf der obern Flaͤche eben abgefchliffen, 
den eigentlichen Schleiftifch bilde. Um den Stein wird ein 
Bretterfrang b/ befeftigt, und um diefen in einer Entfer- 


sung von ı'/, Zoll ein zweiter bb’; zwifchen dieſen zwei 
Technoi. Encyflop. XV. Bd. 12 
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Kränzen fließt der Schlamm vom Schleiftifche in den mit hydrau⸗ 
liſchem Kalfe ausgemauerten Wafferfaften c’, und damit wenn 
die Zifche verfchoben find, der abfließende Schlamm nicht auf die 
Rahmen felbft fallen Fann, werden die Bretter d‘ bei der mitt: 
lern und untern Rahme befefliget. Ein folder Schleiftiſch laͤßt 
fi rechts und links, vorwärtd und rüdwärtd fchieben, und die 
Erfahrung hat gelehrt, daß man bei den zwei kleinern Tifchen 
mit einer Verfchiebung von ı2 Zol und bei der größern mit 
18 Zoll ausreicht. | 

. Erflärung der Detail Zeichnungen: et 

Zaf. 361, Fig. ı, Srundriß der Schleifmafchine. 

Big. 2, Durchſchnitt. 

Sig. 3, ftellt den mittleren Krummzapfen mit dem durch» 
ſchnittenen Lager und Tagerholze vor. 

Big. 5, obere Anficht deö Krummzapfend mit den drei Loͤ⸗ 
chern zur Verfegung der Warze. 

Fig. 4, Seitenanficht von diefen Lagern und Lagerholze. 

Big. 6, obere Anficht davon. 

Fig. 7, obere Anficht des Schleiffreuzes. 

Big. 8, Durchſchnitt des Schleiffreuzes und Schleiferauges ; 
bier ift die Kugel, welche fih in der meflingenen Nuß b bewegt, 
e die Warze, welche im Schleiferauge d ftedt, und e der Vor: 
ſteckkeil. 

Fig. 9 zeigt dad Stegeiſen und den Keil, womit dad Auge 
im Schleiferarme befeftigt ift. 

Big. 10 und 11, Lager für die zwei kleineren Schleifer: 
arne. | 

Fig. ı2, Schrauben ohne Kopf für die Befeſtigung der 
Bager, a vorzuftedendes Stegeifen. 

Taf. 360, Fig. 3, Krummzapfen fammt Tager und Spur. 

Fig. A, Lager für die zwei großen Schleiferarme. 

Sig. 5, 6 und 7, Lager mit meſſingenem Futter für den 
eiſernen Grindel. 

Fig. 8, Eingriff der zwei Regelräder am mittlern Krumm⸗ 
zapfen. 

Fig. 9, gußeiſernes Winkelband g. 

Fig. 10, gußeiſerne Schließe i. 
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Fig. 11, gußeiferne Anferplatte c’. 

Big. 12 und ı3, Gchleiferarme. 

Sig. 14, der halbe Schleifer von. unten gefehen jammt 
Durchſchnitt. 

Big. 15, der Ausſteller. 

Fig: 16 und 17, zwei Gabeln des Ausſtellers; letztere hat 
die zwei Warzen a, welche in eine Nuth des Ausſtellkorbes . 
eingreifen und Dielen am eifernen Grindel bins und zurüds 
(dieben. 

Big. 18, Lager mit hölzernem Sutter für die Krummzapfen, 
ſammt Schraube a. 

Fig. 19, eine eichene Schleiftiſchrahme mit fuͤnf Rollen a. 

Sig. 20 und 21, Grundriß und Durchſchnitt des Schleif⸗ 
kaftend. 

Beim Anfgypfen der Bodengläfer fommt nur noch zu ber 
merfen, daß, da diefe genau in der Mitte ded Schleiftifches lies 
gen müffen, früher auf den Tiſch zwei Latten, eine nach der 
Länge und die andere nach der Breite fo gelegt und mit Steinen 
gegen das Verſchieben befchwert werden: daß man nach dem Eins 
seiben das Bodenglad nur an diefe zwei Latten anzufloßen 
braudyt, um ed im Mittel zu haben. An den Längenfeiten wer» 
den immer zwei Glastafeln fo zugelegt, daß diefe mit dem Bo⸗ 
denglafe ein greus bilden. 

Die zwei. aufgelegten Glastaſeln, Zulagen genannt, miüfs 
fen zur Höhe die Breite des Bodenglaſes und zur Breite die 
halbe Differenz zwifchen der Höhe und Breite des Bodenglafes 
haben, wodurdh dann die Diagonal» Linien ded Kreuzes in 
Big. ı, Zaf. 361, ı, 7 — 9, 5 einander gleich: werden. Die 
vorfiehenden Theile a — 3, 3 — 4,5 — 6 ꝛe. follen einan» 
der gleich und ao Zoll nicht überfleigen, ir welchem Falle man 
Die Zulagen höher und dafür fehmäler wählt, fo daß det vors 
fiehende Theil nicht mehr ald 30 Zoll beträgt. In diefer Form 
muß auf der Mafchine jederzeit aufgegnpft werden, nur in dem. 
Kalle, ald das zu fchleifende Bodenglas cin Quadrat ifl, muß auf 
allen vier Seiten eine kurze fchmale Zulage fommen. 

Zum Schleifen eined Bodenglafes ſammt zwei Zulagen wers 
den in der Regel drei Obergfäfer erfordert, deren Wahl durchaus 
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nicht willfürlih, fondern von der Größe des Bodenglaſes und 
dem Halbmeſſer, auf welchem der Echleifer beim &chleifen geitellt 
ift, abhängt. Wählt man die Obergläfer zu groß, fo werden dıe 
Bodengläfer fonver und die Obergläfer fonfav; wählt man fie zu 
flein, fo werden jene fonfav und diefe fonver geſchliffen. Durch 
viele Verfuche und Beobachtungen fiellte fich endlich für Die Be⸗ 
flimmung der Größe der Obergläfer folgendes Verfahren al6 
da8 brauchbarfte heraud: 

Wie aus der Konftruftion der Krummzapfen zu erfehen if, 
laſſen fi die Warzen dreimal verfegen, fo daß der Echleifer 
beim Schleifen ergentrifche Kreife von ıB, 21 oder 24 Boll Halb⸗ 
meſſer beſchreibt. Bodengläfer mit der Höhe von 65 bis 78 Zoll 
follen mit dem Halbmeſſer von 18 Zoll, Bodengläfer von 78—90 
Zoll Höhe mit dem Halbmeſſer von 2ı 300, und über 90 Zoll Höhe 
mit dem Halbmeſſer von 24 Zoll gefchliffen werden. Bodengläfer 
unter'65' Höhe find als dieſe, um fie mit der Mafchine zu fchleifen, 
zu Plein, und fönnen von ihr nur ald Obergläfer gefchliffen wer 
den. Dad Verfahren, die Größe der Obergläfer zu beitimmen, ift 
folgendes: Man ziehe von der Diagonallinie des zu fchleifenden 
Bodenglaſes den Durchmeiler eines exgentrifchen Kreifes, welchen 
der Schleifer beim Gchleifen befchreibt, ab, zum Reſte addire 
man eine durch Verfuche beftimmte und feftgefegte Zahl, und die 
Summe gibt Die Größe der Diagonallinien für die Obergläfer. 

Die durch Verfuche beftimmten Zahlen find, für Bodenglaͤ⸗ 
fer mit einer Diagonale von 

na bis 76 Zl. » 2 2 2 8 8 300, 

bb» Br. 2 2 2 ner 10 > 

87 8 00 PP... LE Le 12 >» 

100 vr NAD... ne > 

114 » 130 vr... 16 » 
z. ©. das zu fchleifende Bodenglas fen Bo Zou hoch und 48 Zoll 
breit, fo ift die Diagonallinie davon . . . 93 Zoll, 
hiervon den Durchmefler eines ernten Kreifed 

bir gib - o 2 2 00. .. 42 » 

dleibt .. 51 Zoll, 

hiezu die Durch Verſuche beſtimmte Zahl, welche hier = ı2 » 
Größe der Diagonallinie für die Obergläfee . . + 63 Zoll. 
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Man fuche nun drei Obergläfer aus, deren Groͤße diefer 
Diagoaallinie entfpricht. 

Zur größeren Bequemlichkeit und Vermeidung einer jedes: 
maligen Berechnung entwarf ich mir für den praftifchen Gebrauch 
eine Tabelle, wovon hier nur der Kopf nebft einigen Bodengld- 
fern wit Den dazu pailenden Obergläfern ald Beiſpiel angeführt 
werden, indem die ganze Tabelle zu viel Raum einnehmen würde. 


Glastafeln || Glastafeln ald Obergläfer für den Durchs 
ald Boden: meſſer. 
gläfer in 












































Diefe Tabelle beginnt mit der Meinften Diagonalzapl der 
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Bodenglaͤſer 73, und endet mit der größten von 134 Bell. Zur 
linfen jeder diefer Zahlen ſtehen die Glastafeln, welche diefer Zahl 
entfprechen, und wo die Breite wenigſtens der halben Höhe gleich) 
feyn muß. Die größte Breite der Bodengläfer überfleigt nie 
65 Zoll, da breitere Gladtafeln nicht erzeugt wurden. Die kleinſte 
Breite der Obergläfer ſoll wenigftend zwei Drittel der Höhe feyn. 

Ein Beifpiel wird den Gebrauch diefer Tafel zeigen: eb fey 
das zu fchleifende Bodenglas Bo Zoll hoch und 48 Zoll breit, fo 
iſt die Diagonalzahl 93; die Warzen der Krummzapfen fliehen auf 
21 Zoll, fo wird der Durchmeſſer der vom Schleifer befchriebenen 
exzentriſchen Kreife oder D=4a feyn; darunter fleht die Diago» 
oalzahl für die Obergläfer und neben diefer die Höhen und reis 
- ten der Obergläfer ſelbſt. 

Von diefen Glaͤſern wählt man drei mit nicht ganz gleichen 
Dimenfionen als Obergläfer, fondern fo, daß fie ſich mehr und 
weniger dem Quadrate nähern. Wären die Warzen auf 18 Zoll 
geftellt, fo müßten die Obergläfer aus der oben mit D==36 bes 
geichneten Kolonne gewählt werden. 

Jedes Oberglas wird hierauf auf einen Schleiffaften Taf. 364, 
Sig. ı und aD, und Zaf. 360, Fig. 20 und 21, aufgegppfl, und 
zwar auf die frühere Art. Die Schleifläften beftehen aus einem 
zufammengezinften Kranze mit Diagonalftreben ; der eben abge 
bobelte gefalzte Boden ift auf den Kranz mittelſt Schwalben- 
ſchweif aufgefchoben und noch mit Holzfchrauben, welche verfenfte 
Köpfe haben, fertgefchraubt. Der Schleiffaftenboden muß wenig» 
ſtens von allen vier Seiten ı Zoll größer ald das aufjugnpfende 
Bodenglas feyn, damit beim Aufgypfen um leptered ı Zoll breite 
hölzerne Leiften gelegt, und mit hölzernen Nägeln befefligt wers 
den fönnen. Die Bugen zwifchen dem Glaſe und den Leiten füllt 
man mit Gyps aus. Bei gang neuen oder durch Tängere Zeit nicht 
gebrauchten Schleiffaften muß der Boden einige Zeit vor dem Auf 
gypſen naß gemacht werden, damit er fi während dem Schleis 
‚fen, wo er fletd naß if, nicht wirft, wodurch ſich die Gladtafeln 
abgypfen oder gar brechen würden. 

Vor dem Auflegen des Schleiffaftens mit dem Oberglaſe 
auf den Scleiftifh beftimmt der Mafchinenfchleifer die höchften 
Stellen des Bodenglaſes auf diefelbe Art, wie der Handfchleifer, 
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und ſtellt den Scleiftifch, wenn die größte Erhöhung nicht an 
den Enden der Köpfe liegt, durch die doppelte Verfchiebung fo, 
daß die Erhöhung beiläufig in die Kreislinie, welche dad Gchlei: 
ferauge x, Fig. ı und 3, Zaf. 361, beim Schleifen befchreibt, 
ju liegen fommt. Liegt die Erhöhung an einem Kopfe des Bo» 
denglafed, und ift der untere Theil der Glastafeln eben, fo 
braucht man nur den Schleiftifh mit diefem Kopfe um 6 bis 
9 Z0U gegen dad Mittel zu fchieben, wodurch dann beim Schlei⸗ 
fen das Oberglad diefen Kopf mehr als den andern übergreift, 
und ihn Dadurch mehr fchleift. 

Iſt der Schleiftifch geftellt, fo beftreuet man die ganze 
Släche des Bodenglafes ſchwach mit Schleiffand, legt zwei höls 
jerne Leiften da, wo der Schleiffaften mit dem Oberglafe aufge- 
fhoben wird, über den Scleiftifh und Kopf des Bodenglaſes, 
Rellt zwei hölzerne Schragen vor dem &chleiftifche auf, legt den 
Schleiffaften mit dem Dberglafe darauf, befefligt das Querbrett 
mit dem Kreuze E, Big. ı, Zaf. 361, darauf, und fchiebt ihn von 
den Schragen über die gelegten Leiften auf das Bodenglas, ftedt 
die Warze c, Fig. 8, Taf. 361, in das Schleiferauge d, gibt den 
Keil e vor, hängt den Haken des über Rollen gehenden Geiles y’ 
Big. 3 Zaf. 361, an deifen Ende eine Wagfchale befeftigt iſt, in 
das Auge der Warze ein, und gibt nun etiwad weniger Gewicht in 
die Wagfchale als zum Balanziren des Schleiferarmes und des 
Schleifkaſtend erforderlich ift; worauf die Mafchine mittelft dee 
Ausftellers, Big. 15, Taf. 360, eingeftellt wird, uud dad 
Schleifen auf folgende Art beginnt: 

Die Scleiffandgattung Ne. 6 ift für das Mafchinenfchleifen 
zu grob, und man wendet bier als erfien Schleiffand den Nr. 4 
an, welcher fo wie dad Waller, im Anfange nur immer vor der 
wegzufchleifenden größten Erhöhung fo aufgegeben wird, daß ihn 
das Oberglas über diefe zieht, und er dafelbit fchon zerrieben erſt auf 
Die übrigen wegzufchleifenden Theile des Bodenglafes wirft. Die 
Gefhwindigkeit des Schleifers darf im Anfange nicht zu groß 
feyn, und derfelbe nicht mehr ald 10 Umdrehungen in der 
Minute machen. Der zerriebene Scleiffand (Schlamm), wird 
während dem Schleifen fleißig mittelft einer hölzernen Krüde, 
oder wit dem Streichbrerte abgezogen. Nach drei Stunden nimmt 
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man den erflen Schleiffaften herab, und unterſucht, ob der Tiſch 
noch in diefer Stellung zu verbleiben hat, oder ob er wieder ins 
Mittel geftellt werden kann, welches erftere von der Erhöhung, die 
wegzufchleifen war, abhängt, und felten gleich beim eriten Abheben 
des Schleifkaſtens der Ball it. Hierauf wird der zweite und dann 
der dritte Schleiffaiten aufgelegt, und mit jedem durch drei Stun 
den wie früher gefchliffen; während dem aber kann das Gewicht 
in der Wagſchale, fobald fi der Schleiffaften regelmäßig um die 
Warze zu Drehen anfängt, nämlich, wenn fi der Schleifkaſten 
während zwei Umdrehungen des Schleifers einmal um feine Achſe 
dreht und die Stoßfugen, welche dad Bodenglad und die Zulagen 
bilden, gleichgefchliffen find, nad und nach vermindert werden. 
Sobald der Scleiftifch wieder ins Mittel geftellt ift, gibt der 
Schleifer immer den Schleiffand, nicht ‘in einzelnen Partien, 
fondern zerftreut, auf die ganze Flaͤche des Bodenglaſes. Nach 
dem dritten Schleiffaften wird wieder mit dem erften gefchliffen 
u. ſ. f., bis zur Vollendung. 

Iſt dad Bodenglas und die Obergläfer bis auf einzelne fleine 
tiefer Tiegende Stellen mit dem Schleiffande Nr. 4 ausgefchliffen, 
fo wird dann mit dem Sande Nr. 3 gefchliffen, und fo lang, bis 
nicht nur die vom vorhergehenden Schleiffande zurüdgebliebenen 
einzelnen Vertiefungen, fondern auch die auszufchleifenden Feh⸗ 
ler verfchwunden, und-auc die Blächen eben find. Beim Ges 
brauche des Schleiffandes Nr. 3 ift nicht nur dad Gegengewicht 
in der Wagfchale ganz befeitiget, fondern es wird hier fhon mit 
der Beſchwerung des Schleiffaftend angefangen, wobei man den 
oberen Theil des Schleiffaftens mit Brettern zudedt und darauf 
fhwere ©teinplatten legt. Zur Verhinderung ded Herabwerfens 
durch die Zentrifugalfraft werden die Bretter mit Leiflen ver« 
fehen. Bid zum Gebrauche ded zweiten Schmirgeld wird das Ges 
wicht nach und nad) bis auf 200 Pfund, und bei großen Obergläs 
fern bis auf 260 Pfund vermehrt. 

Die Geſchwindigkeit des Schleifer kann bis zum Schmir« 
geln höchſtens bis auf 12 Umdrehungen in der Minute fteigen, fo 
daß der Schleiffaften fi in diefer Zeit 6 Mal um feine Achfe 
dreht. Die Erfahrung hat gelehrt, dag in dem Verhaͤltniſſe als 
fi der Schleiffaften in einer Minute öfter ald 6 Mal um feine 
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Achſe dreht, duch in demſelben Verhältniffe felbft noch beim Haar⸗ 
fande und Gchmirgel die Bodenfläche konverer und die Slächen 
der Obergläfer konkaver fich fchleifen. 

Sobald die Flächen eben geworden find, gleicht das weis 
tere Schleifen mit der Mafchine bis zur Vollendung des Schlif⸗ 
fe ganz dem Handichleifen; aus welchem Srunde man diejenigen 
Punkte, worüber fon das Nöthige beim Handfchleifen gefagt 
wurde, bier überging. 

In den Faͤllen, wo bei einem Bodenglafe die größte Erhäs 
hung gerade im Mittel liegt, thut man fehr gut, die Zifche nicht 
in verfchieben, fondern mit einem viel Bleineren Oberglafe, wel⸗ 
ches beim Schleifen dad Bodenglas nicht ganz übergreift, durch) 
einige Stunden, bid diefe Erhöhung fo ziemlich verſchwunden tft, 
ja fchleifen ; dann läßt man es zurüd, und fchleift es mit einem 
Meineren Bodenglafe, wozu ed ald Oberglas paßt, vollends auß. 

Die Leitung diefer Mafchine iſt im Vergleiche zum Hand⸗ 
fhleifen folgende: Nach gemachten Beobachtungen fchliff die Ma⸗ 
fhine auf allen vier Tifchen in einer Stunde im Durdhfchnitte 
336 Quadratzoll, und ein Handfchleifer 36 Quadratzoll ganz fertig ; 
daraus ſtellt fich die Leiftung der Mafchine gu jener eines Handſchlei⸗ 
ferd wie 9 '/, zu ı, oder die Mafchine arbeitete fo viel ald g*/, 
Haudſchleifer. Diefe Leiftung der Mafchine kann aber keineswegs 
als ihr Marimum gelten, denn dieſes wird fich erſt dann ergeben, 
wenn mit ihre Glastafeln bearbeitet werden, welche vom Guß auß eine 
gleidyere Glasdicke haben, ald es bei derk. f. Ärar.»Qußfpiegelfabrif 
der Fall war. Diefe Ungleichheiten eutſtanden 1) durch die bron⸗ 
jene Bußplatte, auf welcher die Glasplatten gegoflen wurden; 
diefe Hatte nach der Breite in Mittel bei 3 Linien und nad den 
Diagonalen bei 5 Linien Senfung, und da beim rauhen Schnitt 
: (fo heißt man das erfte Befchneiden der. gegoffenen Qlastafeln) 
felten an allen vier Seiten gleich viel weggefchnitten wird, fo war 
ed auch felten der Fall, daß die durch die Senkung der Qußplatte 
entftandene Erhöhung gerade in die Mitte zu liegen fam; =) ent⸗ 
Reden fie im Küplofen durch das Heben oder Senken einzelner 
Pflaſterziegel. — 

Die Faſſetten bei Glastafeln bis 36 Zoll Höhe werden mit 
freier Hand auf einer runden gußeifernen Platte (Bailettirplatte), 
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welche wie der Schleiftifh in einem Waflerfaften liegt, mit fei- 
nem Schleiffande auf ähnliche Art wie dad Abrunden der Meinen 
Glastafeln gefchieht, gefchliffen und zugleih mit demfelben 
Schleifſande abdojfirt, wobei, wenn das Dofliren beginnt, Fein 
friiher Schleiffand aufgegeben werden darf, fondern der zulept 
aufgegebene folang abgerieben wird, bis die Faſſette die zum Por 
liren erforderliche Seinheit erhalten hat. Ze breiter die Yaflette 
werden fol, unter einem deito ſpitzigeren Winkel muß die Glas⸗ 
platte beim Schleifen geführt werden. Damit die Faſſettirplatte 
nicht ungleih abgefhliffen wird, muß fi) der Kaflettenfchleifer 
während ded Schleifend immer zugleih um die Faſſettirplatte be 
wegen. Der Guß der Saffettirplatte muß ein feinförniger dichter, 
nicht blafiger feyn, weil fi) in die offenen Gußblaſen gröbere 
Sandförner hineinlegen, beim Schleifen die Faſſette ausfprengen, 
vol Riſſe machen würden, und kein Dofliren zuließen. Die Faſ⸗ 
fetten an größere Glastafeln werden mit dem Stode, Laufer, 
Big. 26, Taf. 360, gefchliffen. Diefer befteht aus einem runden 
Stück Holze a mit einem Handgriffe b, unten ift eine ebene, 
bei 3 Linien ftarfe Eifenplatte befefliget. Die zu faffertirende 
Sladtafel wird auf eine ebene mit einem alten Schneidtuch über 
zogene Tafel aufgelegt, worauf dann eine 3 Zoll breite Glasleiſte 
in einer Entfernung von der Kante des Glafed, welche von der 
Breite der Faſſette abhäugt, oder vorteilhafter anitatt letzterer 
gleich eine zweite Glastafel aufgelegt, und mit dem Faſſettirſtocke 
und Schmirgel die Kanten in fchiefer Richtung abgefhhliffen. 

Das Doffiren diefer Faſſetten gefchieht mit ſchwach gefihnit: 
tenen dünnen Slaöftreifen, wozu man gebrochene Nolirfcherben 
benügt. 


OD. Das Poliren. 


Bevor die gefchliffenen Glastafeln zum Poliren fommen, 
werden fie mit geraden Schnittflächen und mit rechten Winkeln 
verfehen, wobei an allen vier Seiten etwas weggefchnitten wird, 
welches man den feinen Schnitt Heißt. Durch diefed Beſchneiden 
erhalten die Glastafeln fcharfe Kanten, wodurch fie beim Poliren 
gern Sprünge (Einläufe) befommen, und auch den Polirfil; ſtark 
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abnůtzen. Dan fchleift daher früher die Schärfe ber Kanten weg, 
d. h. man rundet die Glaͤſer ab. 

Das Abrunden der Pleinen Glastafeln geſchieht dadurch, 
daß man die fiharfen Kanten auf einer für diefen Endzweck eigens 
auf eine Steinplatte bloß aufgelegten oder aufgegypften dickeren ges 
Ihliffenen oder auch ungefchliffenen, fehlerhaften Glasplatte, mit fei- 
nem Sande, Haarſande, abreibt. Bei großen Glastafeln gefchieht 
dieß, indem man fie auf den mit Tuch überzogenen Schneidtiſch 
legt, und die fcharfen Kanten mit einem 3 Zoll breiten und 12 Zoll 
langen gefchliffenen Glasſtreifen mittelft groben Schmirgel (Schere 
benfchmirgel) abreibt, oder abfchleift. Nach dem Abrunden wird die - 
geſchliffene Glastafel auf dem Polirtifche, welcher aus einer oben 
eben abgefchliffenen Gteinplatte, die nach ihrer Größe, auf zwei 
oder drei hölzernen Schragen, horizontal aufliegt, beſteht, 
and 30 Zoll hoch ift, fo wie für das Schleifen aufgegypſt. Die 
erfte Arbeit des Polirerd ift eigentlich nur eine Fortfetzung des 
Schleifend, und befleht darin, dem durch dad Schleifen erzeugten 
Schliff, welcher für die Politur noch zu grob iſt, erft die erfor 
derlidhe Beinheit zu geben, damit dad Glas zur Annahme einer 
feinen fchönen Politur fähig wird. Dieſes Beinfchleifen nennt 
man Doffiren, wozu fünf Gattungen Schmirgel von verſchiedener 
Feinheit beuöthiget werden. 

Hier fol früßfe das Noͤthige über die Zubereitung des 
Schmirgels folgen. 

Die k. k. Ärarial. Gußſpiegelfabrik bediente fih für ihre 
Glaͤſer ſtets des wohltheuren, aber wegen feiner Härte ald vorzüg« 
Ih brauchbar anerfannten, im Handel unter dem Namen des 
Benetianer vorkommenden Schmirgeld. Diefer grobförnige 
Schwmirgel wird auf einer eifernen Platte mit einen hölzernen, 
unten mit Eifen befchlagenen Laufer zerrieben, oder zweckmaͤßiger, 
auf einer Mühle zwiſchen zwei gußeifernen dicken Platten gemahlen, ' 
fo wie e8 in der legteren Zeit bei der Spiegelfabrif geſchah. Der 
zerriebene Schmirgel wird dann gefhlämmt, wozu q Bottiche ge« 
hören. In den erflen Bottich kommt der gerriebene Schmirgel und 
wird mit Waſſer voll angefüllt. Aus diefem Bottich wird unter be⸗ 
Rändigem Umrühren der im Waſſer ſchwimmende Schmirgel durd) 
ein Sieb in den zweiten Bottich übergefchöpft, und in den erſten Waſ⸗ 
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fer nachgefältt, welches man fo lange wiederholt, ‚did nur lauter 
gröbere Körner in diefem Bottich zurückbleiben und das Feinere 
übergefchöpft ift; der Rüdftand kommt wieder zu reiben. Eben fo 
wird dann aus dem zweiten Bottich inden dritten übergefchöpft und 
dabei von Zeit zu Zeit dee Schmirgel in dem zweiten Bottich aufe 
gerührt. So wird nun fortgefahren einen Bottich aus dem andern 
anzufüllen; wie der Schmirgel feiner wird, fept man aud 
längere Zeit nad dem Umrühren mit dem Überfchöpfen aus. 
Der in dem zweiten Bottidy zurücdbleibende Schmirgel gibt dem 
Scerbenfhmirgel und gehört zum Rundmachen und Schleifen 
der Abftöße. Abftöße heißt man die zwei ſich berührenden Kanten, 
wenn zwei oder mehrere Glastafeln auf oder neben einander ge 
flellt werden, und welche, damit fie genau zufammenpaflfen, abges 
fhliffen werden müflen. Das Schleifen derfelben gefchieht gang 
fo wie das Abrunden der Glastafeln. Aller in dem dritten Bottich 
gurücbleibende Schmirgel gibt den erften Schmirgel oder Nie. s, 
in dem vierten gibt den Schmirgel Nr. 2, beide für die Schleifer; 
der in dem fünften Bottich heißt Scharfordindr oder Schmirgel 
Nr. 3, In dem fechsten Lindordinär oder Nr. A, in dem fiebenten 
G©eringlinde oder Nr. 5, in dem achten Vorlinde oder Nr. 6, und 
in dem neunten Linde oder Nr. 7. 

Aus den neun Schmirgelgattungen werden Kugeln geformt, 
getrod'net und die feinften zur leichteren Erfennung gezeichnet. 
Der Scherbenfchmirgel, weil er fi nicht zu Kugeln formen läßt, 
wird bloß getrodnet. 

Die legten fünf Gattungen gehören zum Poliren. 

Das Abdoifiren gefchieht mit einer kleinen nicht zu dicken 
gefchliffenen Glastafel, q bis 10 Zoll Hoch und 8 bis g Zoll breit, 
Polirſcherben genannt. Der Polirer wiſcht mit einem großen Bad» 
fhwamme die Gladtafel gut ab, fegt fi ein Gefäß mit Wafler 
in die Nähe, nimmt die Schmirgelfugel, womit ex das Abdoffiren 
beginnt, nämlih Schmirgel Nr. 3 oder Scharfordindr, taucht fie 
früher ind Wafler und beflreiht damit die ganze Glasflaͤche, 
taucht die Finger der einen Hand ind Waffer und fpript Damit die 
befirichene Fläche nicht zu flarf an, legt nun feinen früher naß 
gemachten Schmirgelfcherben auf und beginnt dadurd dad Doffie 
zen, daß er beide Häude flach neben einander auf den Schmirgel« 
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fherben legt, und unter Ausübung eines ziemlich gleichförmigen 
Druckes damit in lauter Kreislinien die ganze Glasflaͤche gleich- 
formig und nicht mit zu großer Befchwindigfeit, etwa 6o Umdre⸗ 
bungen in einer Minnte, fo lang überfchleift, biß der Schmirgel 
ganz zu raufchen aufhört und der Schmirgelfcherben ſchwer geht, 
welches in 10 bis ı3 Minuten der Fall if. Das Glas und der 
Polirfherben werden mit dem Badſchwamme gut abgewifcht, 
frifcher Schmirgel aufgeftrichen und neuerdings gefchmirgelt, wel: 
ed Verfahren zur Herausbringung des Grundes vom Schmirgel 
Nr. 2 achtmal zu wiederholen it, wenn der Schliff beim Schleis 
fen Die vorgefchriebene Beinheit erhalten hat. Auf diefelbe Art 
wird mit den folgenden Schmirgelgattungen gearbeitet, und zwar 
mit dem Schmirgel Nr. 4 wird fedhömal, mit Nr. 5 viermal, mit 
Ar. 6 wieder viermal und mit Nr. 7 nur zweimal aufgeftrichen. 
Nach dem Gebrauche des legten feinften Schmirgel6 hat die Glas⸗ 
flähe das Anfehen wie eine ſchwach angehauchte polirte Glastafel, 
bat viel Glanz und ift ziemlich durdhfichtig. Der legte ſchwache 
matte Schein wird ihr durch das nun folgende eigentliche Poli« 
ren benommen. Zeigen fich beim Anfehen der Släche unter einem 
ſehr ſchiefen Winkel feine einzelnen düftere Stellen, fondern ift 
der matte Glanz gleichförmig auf der ganzen Släche, fo ift dieß 
das ficherfte Zeichen, daß die ganze Glasflaͤche gehörig abdoflirt 
und für dad Poliren geeignet'ift. Vor der Anwendung jeder fol 
genden Echmirgelgattung muß ſich früher der Polirer überzeugen, 
ob nicht noch einzelne düftere Stellen vorfommen, und wenn dieß 
nicht der Fall ifl, darf er mit der naͤchſt feineren Schmirgelgat- 
tung arbeiten. — Dad Poliren der geblafenen Spiegel gefchieht 
durchgehende mit Mafchinen, aber bei der k. k. Ararial-Bußfpie- 
gelfabrit wurde dieſe Arbeit noch immer von Menſchen, den foge» 
sannten Handpolirern, verrichtet. Die vorher beichriebene Schleifs 
maſchine wurde zwar mit der Beſtimmung erbaut, fie auch in der 
Eolge zum Poliren der gegoffenen und gefchliffenen Spiegelgläfer 
zu benugen, und es unterliegt gar feinem Zweifel, daß fie dazu 
vollfommen geeignet ifl. Die einzige Urfache, warum dieß nicht 
jur Ausführung fam, war die im Jahre 1842 unerwartet fchnell 
erfolgte Auflafiung diefer Babrifation, welche im Jahre 1701 von 
einem Privaten in Neuhaus gegründet, und feit dem Jahre 1724, 
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die polirte Flaͤche, bevor fie auf den Gypé gelögt wird, gang mit 
Rothbraun beftreicht und trodnen läßt; da aber beim Ginreiben 
des Glaſes in den Gyps an mandyen Stellen dad Rothhraun zum 
Theil wieder weggewifcht wird, fo mifcht man nuter den Gyps 
einen heil, gewöhnlich die Hälfte, fehr ſtark doppelt» oder todts 
gebrannten Gypoô, und dann trachtet man fo fchnell ald möge. 
lich gu poliren, damit dad Glas nicht lang auf dem Gyps liegen 
bleibt, und läßt aus diefer Urfache größere. Olaetafein von 2, 4 
6 auch 8 Polirern zugleich behandeln. 

Das Poliren der zweiten Seite gleicht ganı dem der erſten. 

Bei der Übernahme werden die polirten Glaͤſer auf einen 
mit ſchwarzem Tuche überzogenen Tifch gelegt, und die etwa durch 
den Gyps erzeugten matten Stellen mit einem Pleinen Polirblech, 
Handſtoͤckel genannt, welches 4 Zoll lang, 2 Zoll breit if, aus⸗ 
gerieben. 

Die Polirer waren Kolgendes zu leiften im Stande: 


Höhe der zu polirenden | Anzahl der Pos 
Glastafeln in Wiener | lirer beim Pos 
Zoll, mit einer entfpres | Tiren nebenftes 
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Das Poliren der Faſſetten geſchieht mit einem 12 Zoll 
langen und nur 2 ®/, Zoll breiten Polirbleche. 
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II. Das Belegen. 


Jeder undurchſichtige, Harte, nit pordfe Körper kann, 
wenn er mit einer eben gefhliffenen und polirten Släche verfehen 
wird, als Spiegel dienen. Hierzu eignen fich vor Allem die 
Metalle, und ein Glasſpiegel it, ftreng genommen, nur ein 
Metallipiegel (aus einer Kompofition von Zinn und Quedfilber), 
dem dad Glas zur Stüße und gegen die Oxydation, indem 
ed ben Zutritt der Atmofphäre abhält, dient. Die erforderlichen 
Materialien, um das polirte Glas vollends zu einem Spiegel ums 
zuftalten, find reine Zinnfolien (fogenannte Kompofitiond-Folien 
aus Zinn und Blei, geben dem Spiegel ein düfteres Anfehen und 
werden meiſtens fledig) und Quedfilber. Das Nähere über Zinn 
folien im 11. Bande, ©. 262. 

Das Belegen des polirten Spiegelglafed mit Zinnfolie und 
Quedfilber gefchieht auf dem VBelegtifche, und Big. 23, Taf. 360, 
flellt den Durchfchnitt eines folchen Zifhes dar. Er befteht 
aus einer oben fehr eben und ziemlich fein abgefchliffenen Stein⸗ 
platte a, wozu fich befonderd der Marmor eignet (Sandfteinplate 
ten find hierzu nicht zu verwenden). Sie liegt in einer hölzernen 
Sallung b, an welcher ein hölzerner halber Zylinder c, welcher fo 
lang als die fleinerne Belegplatte fammt Faſſung und etwas außer 
dem Mittel liegt, befeftigt ift. Diefer Halbzylinder (Achfe), ruht 
fehr Horizontal auf zwei feiten Lagern d, und der Belegtiſch laͤßt 
ih fomit gegen 9 Zoll um feine Achfe drehen. In der hölzernen 
Saffung ift oben ring6 herum eine Rinne e ausgearbeitet, und an 
drei Seiten der Faſſung eine Bretterwand f befeftiget. Die Rinne 
dient zum Ablauf des überflüfligen Quedfilbers beim Belegen, zu 
weldem Ende da, wo fich gleihfam zwei Rinnen durchſchneiden, 
ein Loch durch die Faſſung gebohrt ift, durch welches eine lederne 
Roͤhre in ein untergefebted Gefäß reicht, und wo fich dad Queck⸗ 
llber wieder fammelt. Die Rinne, die Fugen bei dem Belegfteine 
und der Faſſung, fo wie auch bei der Bretterwand, werden gut 
mit Papier überzogen, damit das Queckſilber nirgends ald durch 
den ledernen Schlauch entweichen fann. Über die Lager werden 
noch zwei flarfe Bretter q gelegt, welche den Keilenh, die, tım- 
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fen, als Unterflügung dienen. Die ganze Höhe des Belegtiſches 
darf, um bequem arbeiten zu fönnen, vom Fußboden bis zur 
©Steinplatte nur 28 Zoll betragen. 

Die Solie wird um einen bid 3 Zoll größer als die zu bele⸗ 
gende Slastafel gefchnitten, auf den vorher gut abgefehrten Bes 
legtifch gelegt und mit dem Streichbrettchen (einem 3 breiten und 
9 Zoll langen, an den Kanten gut abgerundeten und mit Papier 
unwundenen ©ladftreifen) von den Falten befreit, ausgeſtrichen, 
dann umgekehrt, dabei angefehen, ob fie Fein Loch hat, umd eben 
fo auf der zweiten Seite auögeftrichen. Hat fie ein Loch, fo wird 
darunter zwifchen den Stein und der Folie ein kleines Stück⸗ 
hen Bolie, ebenfalld früher audgeftrihen, gelegt. Das 
Quedfilber wird vor der Anwendung durd ein Tuch gefeihet, in 
welchem die Orydhaut zurüchleibt. Von diefem Quedfilber fchrit« 
tet der Beleger etwas weniged auf die ausgeftrichene Folie, und 
zeibt damit mittelft dem Verkittitöcichen, Fig. 25, Taf. 360, wel 
ches aus einem mit Filze a übergogenen Holze b befteht, die Holie 
gut ab; dadurch löft fich die Orydhaut von der Folie und erhält den 
reinen Metallglanz, man nennt dieß das Verkitten. Hierauf wird 
mehr Quedfilber aufgefchüttet, und zwar fo viel als bei der hori⸗ 
zontalen Stellung des Belegtiſches, ohne daß ed von der Kolie 
abläuft, daraufgegeben werden kann. lm das Ablaufen des 
Quedfilberd von der Folie vor dem Auffchieben des Glaſes zu 
verhindern, legt man gewöhnlich an drei Seiten hölzerne Leiften 
umd ftellt auf jede ein Gewicht; die vierte Seite, wo das Glas 
aufgefchoben wird, bleibt frei. Nun nimmt ein Veleger eine 
bölgerne Leiite, gewöhnlich) den Maßſtab, zieht damit auf der 
freien Seite, wo das Glas Hineingefchoben wird, Die Oxydhaut 
vom Quedfilber ab, und fchiebt fie gegen das Mittel. Dadurch 
fommt die eine Metalifläche ded Quedfilbers zum Vorfchein. Dann 
legt er einen mit Papier Äberzogenen Leinwandflreifen (Belegtuch 
genannt), fo daß das Papier oben ift, einen halben ZoU breit, 
auf dad von der Oxydhaut befreite Quedfilber, ſetzt rechts und 
linf8 ein Gewicht auf das gefpannte Belegtuch, und heftet «6 
ertra an die hölzerne Saffung an, damit ed beim Hineinfchieben 
bed Glaſes nicht mitgezogen werde. Während diefe Arbeiten 
von den Belegern verrichtet wurden, bat der Belegmeijter die 
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zu befegende Glastafel auf einen mit ſchwarzem Tuch uͤberzogenen 
TZiſche auf beiden Seiten mit Afche und leinenen Tüchern rein 
abgepusßt. 

Das Abpugen gefchieht auf folgende Art: Durchgeſebt⸗ 
Aſche wird in einen Leinwandflecken gebunden, damit die Flaͤche be⸗ 
ſtaͤubt und mit beiden flachen Händen gut abgerieben, dann mit 
Tüchern fo lange abgewifcht, bis das Glas vollfommen von dem 
Afchenftaube befreit und auf der ganzen Bläche fein Fleck zu fehen 
ift, wobei die leinenen Abwifchtücher öfter außgeflopft werden. 
Die Beleger nehmen hierauf in jede Hand ein zufammengelegted 
zeined Papier, und faffen mittelft diefem die Blastafel, Tegen fie 
mit der zuletzt abgepußten Seite auf das aufgelegte Belegtuch 
und fchieben ed von da unter Anweridung eines fhwachen Drudes 
fo auf die Folie, daß die Orydhaut des Queckſilbers zugleich mit 
zurüdgefchoben wird, und nur die reine Metalfläche des Queckſilbers 
unter dem Glaſe zu fehen ift. Das Auffchieben muß ohne auszu⸗ 
fegen in einem Zuge gefchehen, indem fonft etwad Orydhaut mit 
unter die Glasflaͤche tritt und einen Baden bildet. Während dem 
Auffchieben wird auch noch Quedfilber in einem ſchwachen Strome 
aufgefchüttet, welches fo lange dauert, bis das Glas beiläufig auf 
zwei Drittel der Breite aufgefchoben it, wo man damit aufhört 
und die gegenüber liegende Leifte, damit das überflüffige Queck⸗ 
filber mit der abgefhobenen Orydhaut abfließen kann, wegnimmt, 
und wie dad Glas ganz über der Folie ift, gleich einige Bes 
fhwerbleie darauf ftellt, und den Tiſch etwas, nur fo viel, daß 
das übrige Queckſilber abläuft, hebt. 

Befchwerbleie find bleierne Zylinder, 4 Zoll hoch und 3 Zoll 
im Durchmeffer, bei 12 Pfund fehwer. Ergibt fi) während dem 
Belegen ein Fehler, fo muß die Glastafel gleich zurüdgezogen, 
friſch abgepugt, und überhaupt dad ganze Verfahren wiederholt 
werden. Ofters ald zwei» und bei dicken Folien auch dreimal läßt. 
fih diefe Arbeit nicht wiederholen, weil die Folie, fchon zu viel 
amalgamirt, auffleige und bricht. Man muß dann dad Amalgam 
befeitigen und eine neue Kolie auflegen. So mit einzelnen Ges 
wichten befhwert, läßt man die Spiegel a bid A Stunden liegen, 
damit ſich die Folie mit dem Quedfilber gehörig amalgamiren 
fann ; dann werden die Spiegel, auf der ganzen Flaͤche gleichföre 
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mig befchwert, eingepreßt. Bei diefem Einpreflen wird bie ganze 
@lasflähe früher mit einem Tuche zugededt, und Dann fo 
viel Gewicht darauf gegeben, daß beiläufig auf den Quadratzoll 
3 Pfund fommen. Das Einpreffen geſchieht gewöhnlich theils mit 
den eben. befchriebenen Beſchwerbleien, theild mit flachen 
Steinplatten, wozu ſich zunaͤchſt gebrauchte Lithographiefteine 
eiguen. Beim Belegen fehr großer Spiegelgläfer ſtellt man vor 
dem Velegtifche hölzerne Schragen auf, Tegt darauf eine hölzerne, 
oben mit Papier befleidete Nahme, und fchiebt die Glastafeln 
von lepterer auf die Folie. Nach dem Einpreffen wird der Beleg⸗ 
tifch bei Fleinen Spiegeln von Tag zu Zag, und bei großen jeden 
dritten oder vierten Tag etwas gehoben, d. h. fchief geftellt, wels 
ches jedoch nicht übereilt werden darf, befonders bei Qußfpiegeln, 
da fich dieſe, da fie bedeutend flärfer im Glaſe ald die geblafenen 
Spiegel find, auch Tangfamer auspreffen. Die Zeit, während wel« 
der man die Qußfpiegel auf dem Belegtiſche läßt, iſt: 
bis 30 Bol Höhe, » 0. 2 Rage, 


» 40 » »’ 2 2 2 3 9 
» 50 v * ... 4 
» 60 r »’ 2.0 . 6 >» 
» 70— Bo > . 8 » 
» 00—100 » v 0... 34 > 


- über 100 » »’ 22 2 0 2.2980 > 

Nach Verlauf diefer Zeit wird der Spiegel vom Belegtifche 
abgenommen, dabei wird, nachdem er vom Gewichte befreit if, 
das rings um den Spiegel vorftehende Amalgam mit einem nicht 
fhneidigen Meffer befeitiget, und ift der Spiegel flein, bis 70% 
Höhe, auf folgende Art: Die zwei Beleger fepen an der tiefer lie⸗ 
genden Längenfeite die Singer der einen Hand feſt an, damit der 
Spiegel nicht abgeleitet, und heben die andere Längenfeite 
mit der zweiten Hand, wobei ihnen befonder& flarfe Nägel an 
_ den Fingern fehr dienlicy find, auf, wenden den Spiegel um, fo 
daß die Holienfeite oben kommt, und legen ihn unter derfelben 
Meigung, wie am Zifche, auf die am Zußboden gelegten Hölzer 
fo, daß der Spiegel nur mit einer Ede (unter welche man ein 
Papier mit etwas Kräpe ſteckt, damit letztere das fich abfeihende 
Auedfilber beſſer abzieht, und welches auf dem Papier fliehen’ 
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bleibt), den Fußboden berührt ; Hier wird der Spiegel wieder jeden 
Zag etwas gehoben, bis er endlich ganz aufgeftellt werden fann. 
Dad Niederlegen der Spiegel heißt man dad Abfeihen, und bis 
zu ihrer Aufftellung ift wieder diefelbe Zeit erforderlich, wie am - 
Belegtifche. Zu früh aufgeftellte Spiegel werden gern weiß, d.5. 
die Folie bekommt weiße Flecken. Daher müllen glei nach der 
Aufitelung die Spiegel öfter angefehen, und wie fi 
Slede der Are zeigen, noch einmal zum Abſeihen nie 
Dergelegt werden. Große Spiegel nimmt man auf folgende 
Art vom Belegtiihe: Man hebt den einen Kopf des Spiegeld 
etwas weniges auf, und ftedt auf beiden Seiten einen fehr flar 
hen Keil unter, eben fo den zweiten Kopf, und dann in der Mitte 
der zwei Cingenfeiten ; hierauf heben 4 oder 6 Mann bloß mit den 
Bingern den Spiegel vorfichtig und frei auf, und legen ihn auf 
eine hölzerne Tafel, über welche früher ein Tuch auögebreitet 
wurde, md zwar mit-der Folie auf dieſes. Die Tafel wird mit 
der niedern Seite auf ein untergeftelltes Abfeihfältchen gelegt, und 
an der andern Seite werden im Anfange Hölzer, ſpaͤter Schra⸗ 
gen untergeftellt. Zur Abführung des fich abfeihenden Queckſilbers 
legt man an der Abfeig, den unterften Theil des Spiegeld, unter 
die Folie in Pleinen Abftänden, fchmale Folienftreifen, welche bie 
in das Abfeihfäftchen reichen. Reim Aufftellen werden die Spies 
gel in ähnliche Kärtchen geftellt, damit fid) darin dad noch 
abfeipende Quedfilber fammeln fann. Solche Käftchen hat 
man mehrere von verfchiedener Länge und bei 9 Zoll Breite, 
ı Zoll tief, von innen gut mit Papier überzogen, vorräthig; . 
fie werden an die Mauer oder Stellagen, woran man die Spie⸗ 
gel lehnt, geftellt. Das Belegen läßt man von Polirern, und da 
das Queckſilber auf den menfchlihen Körper nachtheilig wirkt, 
indem es nebft anderen Zufällen nach längerer Zeit ein ſtarkes 
Zittern verurfacht, abwechfelnd alle Dronate von zwei andern bes 
forgen. Gewoͤhnlich beſtimmt man dazu ſechs der geſchickteſten 
und brauchbarften Policer. 
A 2. Pupe 
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Die Spielfarten folten, um fie für volfommen gut an« 
ſehen zu können, folgende Eigenfchaften, welche ſich durch den von 
ihnen zu machenden allbefannten Gebrauch bedingen, befigen: 

Glanz und Glaͤtte im hohen Grade, damit fie beim Mifchen 
und fonft, recht gut über einander weggleiten, und nicht fo leicht 
Schmug annehmen. . Diefer Glanz muß möglichft lange ſich hal 
ten, und nicht zu bald durch zufällige Einwirkung feuchter Luft 
und Antaften mit den Fingern vergehen. Rauhes, ſchwammiges 
Papier, wenn man auf ihm audy Glanz und Glätte erzwingt, 
taugt zur Kartenfabrifation nicht, weil es fehr bald die Appretur 
verliert, 

Beftigfeit ift ein zweites Erforderniß, welches theild von je 
ner des Papieres an fich, theild aber von mehreren fünftig anzus 
gebenden Punften der Bearbeitung abhängt. 

Man würde leicht fehr fefte und fteife Blätter Durch Vermeh⸗ 
sung ihrer Dice erhalten; allein dieß darf nicht feyn, vielmehr 
wird ein gewiller rad von Dünne verlangt, wenn fienicht plump 
und unanfehnlich ausfallen follen. | 

Da die Karten nicht auß einfachem Papier, fondern aus mehr» 
fach zufammengeflebtem beftehen, fo ift eine weitere Forderung, 
daß fie nicht freiwillig, oder beim Gebrauch durch Abftoßen der 
Eden, welches fehr fchnell eintritt, fich theilweife fpalten. 

Eben fo wenig dürfen fi die Karten von felbft frumm oder 
wellenförmig ziehen, fondern müflen ihre ebene Fläche beibehalten. 

Alle Blätter eined Spieles follen vollkommen rechte Winkel 
und möglichft gleiche Größe deßhalb haben, weil fonft einige, da⸗ 
von beträchtlich abweichende, an diefem Umftande, auch von rüde 
wärtd gefehen, fich erfennen ließen. 

Diefelbe Gefahr tritt bei der Unterfuchung mit dem fcharfen 
Auge eined geübten Spielerd ein, wenn die Hinterfeite oder der 
Nevers aller Blätter nicht ganz gleich wäre, fondern bemerkbare 
Abzeichen an einzelnen Blättern fi wahrnehmen ließen. Eiſen⸗ 
fledhen, Knoten u. dgl. im Papier, Verfchiedenheit der Farbe 
am Deffein der Hinterfläche, oder Ungleichheit an einzelnen Stel⸗ 
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leu deflelden, gehören zu den Hauptfehlern und find forgfältig zu. 
vermeiden ; ja fogar follte der Deffein wo möglich fo gewählt wer« 
den, daß felbit abfichtlich angebrachte Bezeichnungen, 3. B. Ein« 
drücke mit dem Singernagel, VBenegen und Reiben einer Stelle, 
nicht leicht fich wieder auffinden laffen. 

Weiße des Papieres, Schönheit der Figuren und der Far⸗ 
ben, fo wie dad äußere Anfehen überhaupt, find zwar nur Nebens 
züdfichten, und bis auf die neuefte Zeit ungebüßrlich vernachlaͤ⸗ 
Biget, fie gereichen aber dem Fabrikat wenigftens fchr zur Empfeh⸗ 
lung. Deutlichfeit der Bezeichnung aller einzelnen Blätter, um 
fie ſchnell und leicht von einander unterfcheiden zu fönnen, ift das 
gegen eine fehr nothiwendige Eigenfcyaft. 

Es begreift fich Leicht, daß man die Erfüllung aller diefer 
Bedingungen nur bei den feiniten Karten erwarten fann: mit ors 
Dinairer Waare, z. B. den deutfchen und Zrappolirs oder gemeis 
Din Bauern» Karten genannt, macht man nicht viele Umflände, 
fondern verlangt von ihnen zunächft Wohlfeilheit und recht lange 
Dauer. 

Die Spielfartenfabrifation ift fein eben fehr bedeutender Ins 
Duftriezweig, und im Verhältniife gegen andere, die neuefte Zeit 
abgerechnet, ziemlich langſam vorgefchritten. Die Gründe davon 
find nicht ſchwer aufzufinden. Schon feiner Natur nach beinahe 
bloß auf Handarbeit eingefchränft, Liefert er nur einen reinen 
Lususartitel. Deßhalb find ausländifche Spielfarten in den mei» 
flen Staaten einzuführen verboten (im öfterreichiichen Kaiſerſtaate 
nicht), oder mit hohen Zoͤllen belegt, außerdem auch ſelbſt die 
inlaͤndiſchen faſt überall (richt in den ungariſchen Ländern, doch in 
Frankreich und England) einer, durch ämtlihe Stempelung noch 
vor dem Verkauf als bezahle zu beweifenden Abgabe unterworfen: 
wodnrch der regelmäßige Abfag größtentheild nur auf den Verkehr 
im Lande der Erzeugung fich befchränft, und folglich von felbft 
Spekulation auf ausgedehnteren Betrieb ſich erfchwert. Alles fo 
eben Geſagte erſtreckt fich auch auf die englifchen und franzöfifchen 
Karten. Letztere waren früher ihrer vorzüglichen Eigenfchaften wer 
gen allgemein berühmt; gegenwärtig fommen ihnen mehrere Deuts 
ſche glei, die Karten aus einigen Wiener Fabriken übertreffen fie 
fogar theilweife, namentlich was gutes aͤußeres Anfehen betrifft. 


200 Spielfarten. 


Obwohl die zundchft anzuführenden Umftände ſich ans ber 
nachfolgenden Darftellung! von felbft ergeben würden: fo ift es 
doch zum leichtern Verſtehen derfelben beffer, ihrer fogleich. Hier 
zu gedenfen. Die Karten werden nicht blattweile, fondern mit 
großer Bequemlichkeit und Zeiterfparniß in ganzen Bogen vers 
fertigt, und bleiben fo durch alle Stadien der Bearbeitung, bis 
zum endlichen Zerfchneiden in einzelne Blätter, wo fie Peine eis 
gentlihe Veränderung mehr leiden, — Die Karten beftehen fer 
ner , wie ſchon im Eingange angedeutet worden, nicht etwa aus 
einfachem dien Papiere, fondern aus mehreren feft, und wie 
ed ſeyn follte, auf gewöhnlichem Wege untrennbar, zufammenges 
. Flebten Bogen. Der Kartenmacher unterfcheidet folgende drei La⸗ 
gen: nämlich den Worderbogen, auf dem die Figuren und übris 
gen Bezeichnungen fich befinden; den Hinterbogen oder Revers, 
die Ruͤckſeite der Blätter; endlich zwifchen beiden den Mittelbogen, 
der wieder einfach, oder, für ftärkere Karten, doppelt, ja fogar, 
obfchon felten, dreifach feyn kann. Karten ohne Mittelbogen, alfo 
nur aud zweien, dem vordern und hintern beftehend, kommen nie 
vor; man Fönnte bei hinlänglich ftarfem Papier auf dieſem Wege 
wohl auch die verlangte Dice erzeugen, allein ed würde bie Be—⸗ 
arbeitung, namentlich das Auftragen der Farben erfchweren, und 
noch andere Unzufömmlichkeiten, z. B. den verhältnißmäßig viel 
hoͤhern Preis folchen Papieres, mit fi führen. 


II, 

Die Arbeiten beginnen mit der Wahl und dem Gortiren bes 
Papieres. Die Sabrifen in Sranfreich find faft feit einem Jahre 
hundert durch die Schönheit und Güte ded Papiered an Ihren Kar⸗ 
ten ausgezeichnet ; es wurde aber auch zu diefer Art des Verbraus 
ches eigends in großen Quantitäten angefertigt, zum Theile ſelbſt 
ausgeführt, Wo ſolches aber nicht zu haben war, befand fich der 
Kartenmacher noch vor zwanzig Jahren in großer Noth, welchem 
Umſtande das lange Stillitehen diefes Induftriegweiges mit zuges 
fhrieben werden fann. Man bezog für feine Waare das Papier 
häufig aus Sranfreich und Stalien. 

Dad zu Karten brauchbare Papier muß geleimtes ſeyn; nur 
für die Mittelbogen geringerer und ganz ordindrer Waare erlaubt 
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man fich manchmal Drudpapier, oder wenigflens halb, nur Teicht 
geleimted. An der Farbe der Mittelbogen ift begreiflicher Weiſe 
nicht& gelegen ; es kann recht wohl Konzeptpapier, und dunfel ges 
färbt, das Papier zu den Vorder: und Ruͤckſeiten aber, ſoll fchön 
und weiß feyn. Es. darf keine Knöthen, Sand und andere ers 
höhte fremdartige Theile haben; finden fie fich in nicht zu großer 
Anzahl, fo werden fiemit einem fpigigen Meffer einzeln ausgeho⸗ 
ben und weggefchafft. Eben fo nachtheilig find Falten und Rune 
zeln; wenn es nicht angeht, fie mittelft des Falzbeines auf einer 
glatten Unterlage (einer Steinplatte) völlig auszuftreichen, muß 
man dergleichen Bogen, als zu Karten unbrauchbar, ganz befeiti» 
gen. Papier mit Salten, Steinchen oder Knoten, überhaupt mit 
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jene in die äußeren Bogen fich ebenfalls eindrüden, und dafelbfk 
fihtbar bleiben. Ganz befondere Aufmerkſamkeit aber erfordern 
die Hinterbogen, in Folge deöd bereitö über diefe Kartenfläche Be» 
merften. Selbſt Fleine Eifen= oder andere Fleckchen, Theilchen 
von ©preu u. dgl. machen, fireng genommen, derlei Papier zur 
Rückſeite untauglich. Dieß ift aber noch im höhern Grade der 
Fall, wenn diefe Seite etwa, wie bei vielen feinen Parifer- 
Karten, ganz weiß, ohne allen Deflein bleiben fol. Man darf 
fogar folhed-mit ftarfen Waflerzeichen nie verwenden, weil diefe 
an der ganz fertigen Karte noch immer leicht bemerkbar bleiben, 

and überhaupt durch fein Mittel ſich wegfchaffen laffen. | 

Vormald mußte man fich, da feines Poft» und Velinpapier 
für die Spielfarten zu hoch im Preife land, höchitens mit gutem 
Kanzleipapier begnügen; und bei dDemfelben den gedachten Nachars 
beiten und Sortiren der einzelnen Bogen fich unterziehen, endlich, 
namentlich vor der allgemeineren Einführung der demifchen Bleiche, 
auf reines Weiß der Karten fait gänzlich Verzicht leiten. 

Man follte glauben, daß gegenwärtig dem Gefchäfte ded 
Spielkartenmachers vortrefflich vorgearbeitet fey, durch die täglich 
allgemeiner ſich verbreitende Babrifation des Mafchinens Papier, 
Ob dasfelbe, feiner Darftellung zu Folge, dem mit der Hand ges 
[höpften oder jegt fogenannten Bütten» Papier, im Allgemeinen 
und immer nachflehen müffe, hier audzumitteln, ift nicht der Ort. 
Selbft aber, wenn auf möglichft fchnelle Erzeugung in großen 
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Maſſen, durch Maceration eines weniger guten, ober eined gemilch- 
ten Grundſtoffes, auffchönes Außeres Anfehen Durch ſtarke und über- 
triebene chemifche Bleiche, Hingeftrebt wird, und das Mafchinens 
papier zu den gewöhnlichiten Arten des Werbrauches wirklich bes 
beutende Fehler erhält, fo z. B. brüdjig, dem Zerreißen wenig 
widerſtehend ift, weil es zu kurze, durch dad Bleichen noch mehr 
gefchwächte Faſern befigt: fo fann es deßwegen zu Spielkarten 
noch immer, bei dem, im Verhältniß zu anderem, fehr mäßigen 
Preiſe noch recht wohl taugen. Der Mangel an Feſtigkeit fommt 
bei den zufammengeflebten Blättern nicht in Betrachtung ; Sand, 
©teinhen und Knoten, fo wie Flecken verfchiedener Art enthält 
es felten, und in der Menge wie gefchöpftes Papier gar nie; end« 
lich empfehlen e8 ganz vorzüglich feine, meiſtens hohe Slätte und 
Die ſchoͤne Weiße, überhaupt das vortheilhafte und gefällige äußere 
Anfehen. Dieß find die Gründe, aus welchen gegenwärtig zu 
©pielfarten Mafchinenpapier häufig in Verwendung fteht; wor 
noch endlich die große Bequemlichkeit fommt, daß der Kartenmas 
cher fein Papier, fo ferne er nur ein etwas bedentended Auantum 
bedarf, in jeder Sröße, fo wie fie zu feinen eben zu verfertigen- 
ben Karten paßt, aus den Mafchinenpapier » Babrifen beziehen 
Tann, weil es, bekanntlich ia großen Flaͤchen verfertigt, naar dem 
Berfchneiden in Fleinere Stüde oder Bogen, unterworfen zu wer: 
den braucht. Bei gefchöpftem oder Büttenpapier dagegen hält 
e8 oft fehr ſchwer, es von folhem Formate aufzutreiben, daß nicht 
bei der Anfertigung einer beftimmten Kartenforte ein fehr merfii, 
her unnöthiger Abfall, mithin baarer Schade fich ergibt; oder 
man muß fi die Unbequemlichkeit gefallen Taffen, die Größe 
ber Karten nach dem Papierformate einzurichten, was aber wies 
der, wegen ber zum Drud der Figuren nöthigen, vielleicht fchon 
fertigen Platten, feine ziemlich engen Gränzen hat. 

Dem ungeachtet zeigt dad Mafchinenpapier in feiner Anwen» 
dung zu Spielfarten einen andern, fo bedeutenden Nachtheil, daß 
ed die vorzüglichften Fabriken zu feiner Waare gar nicht nehmen. 
Man erhält daraus in fo ferne niemals ein fehr ſchoͤnes Fabrikat, 
weil folche Karten zur Annahme einer vollkommenen Glaͤtte völlig 
unfähig find, und, fo wenig ald man dieß vermuthen follte, kei⸗ 
nen hellen Glanz befommen. Die bald einleuchtende Urfache das 
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von laͤßt ſich jedoch erſt ſpaͤter, wo vom Glaͤnzen die Rede ſeyn 
wird, dentlich angeben. 

Rückſichtlich der Auswahl und des Sortirens des Papieres 
zu einer Partie Spielkarten, nach Vorder⸗, Hinter» und Mite 
telbogen vorauögefegt, muß nun zunächft auf den Umftand nody 
mals hingewieſen werden, daß man fiein ganzen Bogen verfertigt; 
dann aber, zum Behufe derfolgenden Darftellung der einzelnen 
Operationen, auf die übliche Befchaffenheit der Spielfarten felbf 
und deren Unterſchiede. Man legt dabei eine fogenannte franzoͤſi⸗ 
fhe Karte zum Grunde, im Gegenfag mit den deutfchen Tarock⸗, 
Zrappoliers und andern Karten, rüdfichtlich welcher man die Abe 
weidhungen in der Sabrifation, Anzahl und Bezeichnungsart des 
Blätter betreffend, ſich felbft leicht Far machen fann. Rei den 
zuerſt gemannten beträgt die Anzahl der Blätter für gewille Spiele, 
. B. Whiſt, 52 Stüd, bei andern befanntlich weniger. In jedem 
©piele befinden fich vier (fogenannte) Farben, nämlich Coeur oder 
Herz, Karreau, Pique und Zrefle, von deren jede wieder drei 
Figuren mit den altherfömmlichen bunten und grellen Farben, die 
übrigen aber Augen (Öefleine, Points) find. In Beziehung auf 
die Verfertigung ift vorläufig zu erinnern, daß ein Bogen nad 
dem Zerfchneiden in der Regel und nach älterer Art, zwanzig die⸗ 
fer Karten gibt, und daß die fämmtlichen zwölf Siguren auf ein 
und demfelben Bogen fich befinden. 

Sowohl für die Figuren ald auch für die Augen werben die 
fämmtlihen Barben erft nach dem Zufammenfleben des Papiered 
aufgetragen : infoferne die weißen Bogen bloß zu Gefteinfarten be⸗ 
ſtimmt find, erfahren fie daher vor der Hand gar feine Veräne 
derung, fondern die nächte betrifft nur jene, auf welche Figuren 
fommen follen, bezieht fich nür auf diefe allein, und zwar 
bloß auf jenen Theil der Fläche , welchen die zwölf Figuren, uns 
mittelbar aneinanderfiehend, einnehmen. Der Raum, den fie 
übrig laffen (weil man aus dem ganzen Bogen in der Regel 20 
Blätter macht), wird erft fpäter mit den Augen von acht Geſtein⸗ 
farten ausgefüllt, deren Anfertigung, wie gelagt, überhaupt erft 
nach dem Zufammenfleben der Bogen thunlich, fpäter am gehöris 
gen Orte befprochen werden foll. 
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II. 

Die Umriſſe und die allgemeine Zeichnung der Figuren wer 
den ſchwarz (beffer nicht zu fatt, fondern nur dunfelgrau , damit 
fih die Farben beffer ausnehmen,, manchmal auch wohl lichtblau) 
vorgedrudt, wozu ed mehrere verfchiedene Arten gibt, von. denen 
die urfprüngliche, fhon über vier Jahrhunderte alte, aber jept 
noch fehr gewöhnliche, nämlich mit Holzſchnitten, zunaͤchſt befpro« 
hen werden foll. 

Diefe Holfchnitte oder Drackmodel, nach der, im Artikel 
Bormfchneidefunft, Bd. VI. Seite 265 u. f. f. diefes Werkes bes 
fhriebenen Methode Hergeftellt, find 1'/2’ ftarfe Platten aus Birns 
baumholz, mit etwa 2’ dien, an ihnen recht jicher (durch Leim, 
Schrauben oder Holzzapfen) befeftigten Unterlagen, am beften von 
Eichenholz. Diefer Zufag fol das Werfen, Verziehen oder Sprin⸗ 
gen des eigentlichen Modeld, welcher beim Gebrauch naß wird, 
fo viel als möglich verhindern. Der Model liegt auf dem Arbeitd« 
tifhe unbeweglich feit, entweder mit von unten durch den Tiſch 
in ihn eintretenden Schrauben, oder mittelft Zapfen, die über feis 
nen Boden hinaus flehend, in der Zifchplatte für fie paſſende Loͤ⸗ 
her finden; oder hat er feine Stelle in einem niedrigen, auf als 
len Eeiten gut anfchließenden , auf dem Zifche feiten Rahmen. 
Die Flaͤche mit den Biguren ift nach oben gekehrt, und enthält 
die Züge der zwölf Kartenbilder, jedes mit einem Rande von ſchma⸗ 
len einfachen Linien eingefaßt, in der, nach der Größe der Kar⸗ 
tenblätter fich beitimmenden geringen Entfernung von einander, 
nnd zwar in drei Reihen, wovon wieder jede vier Biguren nad 
der Breite enthält. Alle Züge derfelben liegen, wie in der Regel 
dei allen Holzſchnitten, in einerlei Ebene, und ftehen deßhalb hoch, 
weil das zwifchen befindliche Holz hinreichend tief herausgefchnits 
ten ift. Diefe Formen enthalten gewöhnlich feine Points oder Aus 
gen, weil fiedurch den Abdrad allein, mit den übrigen, auf andes 
vem Wege anzufertigenden, nicht fatt und hinreichend gleichförmig 
gefärbt ausfallen würden. 

Das zum Abdrude beftimmte Papier muß, wie in allen aͤhn⸗ 
lichen Sällen, etwas feucht feyn, damit es, weicher geworden, ſich 
defto beſſer und leichter an-alle Züge der Korm anfchmiegt. In 
legterer Hinſicht zieht der Rartenmaler, einem ſtark und gut ges 
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leimten Papier, obwohl ed weit feitere Karten gibt, doch wenigen 
geleimted vor, welches überhaupt nicht nur bei den Figuren, fon« 
derm auch bei den Augen oder Geſteinen, die Farben beifer und mit 
weniger Aufmerkfamfeit von Seite des Arbeiterd, annimmt. 

Das Feuchten ded Papieres gefchieht, flärfer bei dickerem 
vollfommen geleimtem, weniger bei dünnerem, ſchwach oder halbe 
geleimtem, dadurch, daß man eine Lage von fech& Bogen, oder 
nach der Qualität des Papiere auch etwas mehr oder weniger, 
in einer hölzernen Wanne durch Wafler zieht und gut naß madıt, 
auf dieſes eine trodene Lage, dann wieder eine nafle, und abe 
wechfelnd fort bringt, bis ein Stoß beifammen iſt. Diefer bleibt 
einige Stunden ruhig ftehen, wobei das überflüflige Wafler von 
felbft abläuft; dann fegt man ihn in in eine Spindelpreife, im 
der man ihn über Nacht fliehen laͤßt, wodurch fich die Feuchtigkeit 
anf alle Bogen gleich vertheilt. Sollte dieß noch nicht der Fall 
ſeyn, fo wird dad Papier fo umgelegt, in der Kunftipracdhe »aus⸗ 
getaufchte , Daß das erft oben und unten befindliche in die Mitte, 
das mittlere aber an die Enden dad Stoßes fommt, und mithin 
eine andere Art der wechfelfeitigen Berührung Statt findet, ale 
früher. Hierauf erfolgt ein abermaliges Einpreffen. Diefe Opera» 
tion ded Umtaufchens ift aber, bei richtiger Art vorzugehen, fel« 
ten nötbig. Das Feuchten fommt übrigens auch bei anderen Ars 
ten des Papierdruded vor, 3. B. bei der Lithographie und Typo⸗ 
graphie, in welch lebterer Beziehung man im III. Bande diefed 
Werkes Seite 375, 376 vergleichen, und einen fehr ähnlichen Vor⸗ 
gang zu demfelben Zwede finden kann, 

Zum Abdrucken der Holzmodel bedient man fich einer Waſſer⸗ 
| farbe. Sie befteht aus Kienruß, fein gerieben, mit einer dünnen 
Abkochung von Stärfe und etwas wenige Ochfengalle verfegt. 
Diefe Miſchung läßt man einige Zeit ſtehen, damit fie in fanre 
Bährung übergeht, wornach ſich die Farbe gleichförmiger fol aufs 
tragen laſſen. Es gefchieht dieſes mit einem bürftenähnlichen 
Pinfel aus dünnen Schweinsborften, der mit einem Male über 
den ganzen Model reicht. Er darf nur fehr wenige Barbe fallen, 
weil fonft die Abdrüde verfchmiert und unrein andfielen; daher 
muß für jeden die Farbe aufs neue aufgetragen werden. Sie be= 
findet fi) zur Seite des Arbeiter auf einem glatten Brete, ebe⸗ 


206 Spielkarten. 


nen Stein oder in einer flachen Schuͤſſel, und wird von da mit 
dem Pinfel abgenommen. Sind dia Züge ded Models gleichſoͤr⸗ 
mig mit Farbe verfehen, fo legt der Arbeiter einen Papierbogen 
auf, jedoch fo, daß der fünftige Abdrud nicht auf die Mitte des 
Bogend, fondern in eine Ede fommt, damit der übrigbleibende 
Raum des Papieres fpäter zu Gefteinfarten benüpbar bleibt. 
Den aufgelegten Bogen ftreicht der Arbeiter fogleich mit den Hans 
den eben, und bewirkt dad Anlegen ded Papierd an -alle Züge 
und die Übertragung der Schwärze auf dasfelbe, durch Andrücken 
und Überreiben der obern oder äußern Papierfläche mittelft eines 
ſehr einfachen Hülfswerkzeuges. Dieſes ift entweder der »Reibe⸗ 
ballene, aus langen fpiralförmig zufammengerollten Tuchftreifen, 
welche unten eine ebene, zum liberreiben des Papierd geeignete 
runde Släche geben; oder aber durch Anwendung des »Haars Reis 
bers⸗. Diefer ift eine, etwa 6 Tange und 3. dide Walze, aud 
zuſammengefilztem Roßhaar beftehend, welche man mit mäßigem 
Drude über das Papier nach zwei fich Freugenden Richtungen 
rollt. Theurer wohl ald der Ballen, bat der Reiber eine beflere 
und ficherere Wirkung, weil durch dad Reiben mit dem Ballen dad 
Papier fich leichter firedt und verfchiebt, und Mißlingen der Abs 
drüde veranlaßt, Doch kommt hier faft alles auf gehörige Übung 
an; dieſe vorausgeſetzt, geht die Verfertigung folcher Abdrüde 
gum Derwundern leicht und ſchnell von Etatten. 

Die gedrudften Bogen läßt man nur leicht übertrocknen, 
daun aber bringt man fie, damit fie eben und gerade werden, in 
eine hinreichend flarfe Preffe, in welcher fie bi6 zur baldigen wei⸗ 
tern Verwendung bleiben, zu welcher fie durchaus nicht ganz 
trocken, fondern vielmehr noch etwas feucht ſeyn müffen. 

Die Preffe der Kartenmacher, deren Gebrauch noch mehr⸗ 
mal erwähnt werden muß, und von denen fidh in jeder Werfftätte 
“ mehrere (wenigſtens gwei oder drei) befinden ſollten, ift fehr eine 
fach; meiitens nur von Holz, felbft Spindel und Mutter, die 
legteren freilich beifer und wirkfamer aus Eifen und Mefling. Sie 
ftebt feit, wird aber doch nur mit der Hand und einem Hebel 
(gleich den Buchbinder⸗ oder Tuchfcherer » Standpreffen) bedient ; 
ihre Prefflähen müjlen etwas über die Papierbogen » Größe be⸗ 
tragen. 
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Die obbefchriebene, uralte Art des Biguren - Drudes- ift, 
obgleich ganz Handarbeit, für den Kartenmacher die wohlfeilfte 
und bequemfte. Selbſt die Model koſten nicht fehr viel, da man 
die rohen Figuren der Karten bereitd gewohnt it, und foldye 
grobe Umriſſe u. f.w. zu fohneiden, wenig Aufwand von Kunft ers 
fordert. Nur mit einem libel hat der Kartenmacher zu fämpfen : 
nämlich, befonders bei unausgefegtem Gebrauch, wenn die Mo« 
del fait nie Zeit zum Trocknen behalten, verziehen oder werfen 
fie fich häufig, oder bekommen auch Riſſe. Cine fonver oder gar 
behl gewordene Form aber ift faum mehr zu gebrauhen. Man 
hilft wohl manchmal dadurch, daß man die Form vom Blindholz 
abnimmt, völlig trodnen läßt, dann auf der hohlen Seite naß 
macht, fie dafelbit ſtark am Feuer erhipt, und mit angelegten 
Holzſtücken und flarfen Schraubzwingen wieder gerade richtet. 
Allein diefed Verfahren gelingt oft gar nicht, oder die Verbeſſe⸗ 
zung hält nicht lange an. 

Es ıft zu verwundern, daß man nicht vorlängit auf ein an⸗ 
deres Mittel verfallen if. Wenn man nämlich nicht alle Kars 
tenbilder auf ein gemeinfchaftliches Holzſtück fchneiden ließe, fons 
dern jeded auf ein einzelnes, welches ſehr genau abgerichtet wers 
den müßte, damit alle gut an einander paßten, und die völlig 
gleiche Höhe erhielten; wenn man fie ferner auf vollfommen ebes 
ned, bi6 3 Zoll dies, zum Überfluß aus zwei Tagen über einan⸗ 
der beſtehendes Blindholz befeftigte: fo wäre man gegen das 
Werfen, Verziehen und Reißen ganz gefichert, und erhielte noch 
den Nebenvortheil, die Klögchen auf abgeänderte Art zufammiene 
fegen, und zu Ergänzungdbogen, auch in geringerer Anzahl, nady 
Bedürfniß verwenden zu können. 

Holzſchnitte laſſen fih befanntlic auch in Metall Fopiren, 
nnd man macht Davon, befonders in der neueren Zeit, fehr haͤufi⸗ 
gen Gebrauch. Mit den Kartenfiguren läßt fih auf ähnliche 
Weiſe verfahren, und man erhält dadurch dauerhaftere Kormen, 
und weil die Originale in Buchs oder ſelbſt Meiling gefchnitten 
werden können, viel fchönere und feinere Zeichnungen. Dee 
Preis wird freilich bedeutend höher ald jener der gemeinen Holz» 
model, vermindert fich aber bei einem größeren Abfag und Bedarf, 
weil die Originale durch Klichiren (m. f. Band I. Seite 56 u. f.) 
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jeder Vervielfältigung fähig find. Die auf dieſem Wege erhal⸗ 
tenen dünneren Metallplatten werden mit Stiften auf Kloͤtzchen 
von Eichens oder Mahagonyholz befefligt, und find dann wie je 
der andere Sag zum Abdrude geeignet (m. v. Band LIE. Seite 
380 u. f.). Der meiftens viel feineren Züge wegen, geſchieht 
dieß am beften mit Druderfhwärze und in der Buchdruderpeeffe ; 
doch laſſen fie fich mit Waflerfarbe nach obigem alten Verfahren 
gleichfalls gebrauchen. Seit Kurzem wenden einige Kartenfabrifen 
wirklich gegoffene Stereotyp » Platten zu diefem Behufe an. In 
Deutfchland hat der verdienftvolle Xylegraph Profeflor F. W. 
Bubig fein Augenmerk auf die dießfällige Verbeilerung der Kar⸗ 
tenfiguren gerichtet, und in feiner - Sammlung von Verzierungen 
in Abguͤſſen für die Buchdruderpreffe, Berlin 1826, Mujter von 
zweierlei Karten : Figuren unter den Nr. 1166 — 1177 und 
Nr. 1182 — 1193 geliefert. Wir werden fpäter auf biefen Se 
genftand nochmals zurüdfommen. 

Seit langer Zeit fhon find aber die Holzſchnitt ⸗ Karten⸗ 
nicht mehr die einzigen, ſondern man wendet zum Druck der Fi⸗ 
guren auch gravirte, eigentlich meiſtens nur radirte und geaätzte 
Kupferplatten, mitunter auch Zink-⸗, feltener Stahlplatten, und 
den Steindrud an. Diefe Abdrüde werden aber nur fehr felten 
in den Werfitätten der Kartenmaler, fondern ganz nach dem, 
bei anderen Kupſerſtichen und Lithographien üblichen Verfah⸗ 


‚rungdarten hervorgebracht. Sie find befonderd bei den Tarok⸗ 


Karten, der größeren Figuren s Anzahl und der hier willkomme⸗ 
nen, leicht ausführbaren, feineren Zeichnungen wegen, an ihrem 
Plage. Zum Unterfchiede von den erfteren pflegt man diefen Artie 
kel mit dem Namen »Kupferftich » Karten« zu belegen. 


IV. 

Zunähft kommt nun jene Seite der Hinterbogen in Betrach⸗ 
tung, welche bei der fertigen Karte die äußere bleiben foll, oder 
Der Revers, wie man diefe Flaͤche Öfter6 zu nennen pflegt. Hoͤchſt 
felten Hat man fie, wie vorher Seite 201 bemerft wurde, ganz 
weiß; nur bei den Parifer Karten kommt dieß mitunter vor, 
und ift bei der Schönheit des dortigen Papiers wohl leicht thuns 
lich, aber nie anzurathen, weil foldye Karten, da die Hinter 
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feite ſogleich Schmug und Kleden annimmt, gar keine Dauer 
baben. 

Megelmäßig erhalten daher die Hinterbogen einen Deifein, 
in der Kunftfprache »die Mufirungs genannt, in der Abficht, zu⸗ 
fällig entftehende Schmupfledchen unmerfbar, ja fogar ein abfich» 
lihed Marfiren durch gewilfenlofe Spieler fo viel als moͤglich un⸗ 
tbunlich zu machen. Die Mufirung befteht gewöhnlich aus klei⸗ 
nen Punften, Sternchen und andern einfachen Zierathen, gleich⸗ 
förmig über der ganzen Flaͤche. 

Doch gibt ed auch eine andere, meiſtens nur bei ordinären, 
befonders Zrappolir », Tarof: und deutfchen Karten fich vorfindende 
Methode zu demſelben Zwei, nämlich das fogenannte Marmo⸗ 
riren der Ninterfeite. Da es nicht oft vorkommt, fo Bann es hier 
fogleih abgethan werden. Es iſt nicht auf den einfachen Hinters 
bogen anwendbar, fondern erft nach dem Zufammenfleben deſſel⸗ 
ben mit den Mittelbogen,, weil jener für fi allein, da er dabei 
ganz feucht wird, fich verziehen und falten würde, und auch über 
haupt die zur Arbeit des Marmorirens unumgänglic nöthige 
@teifigkeit nicht hätte. Sie wird mit Wailerfarben und fpigig 
jugefchnitienen Schwämmchen in der Art vorgenommen, daß man 
mittelft der lepteren eine Farbe nad) der andern , meiſtens jedoch 
nur zwei, durch Tupfen des Papiers aufträgt, wozu freilich, um 
ein gleichförmiges Anfehen der ganzen Fläche und aller Bogen uns 
ter ſich bervorgubringen, eine bedeutende Übung nothwendig ift. 

Wieder auf eigenthümliche Weife erhält man mit weniger 
Zeitaufwand eine Mormorirung, jedoch nur einfärbig mit abwech⸗ 
felnd lichteren und dunfleren Bleden, wenn man eine weiche 
Bürfte anwendet, welche über die Breite ded ganzen Bogens 
reihend, und mit einer ziemlich dunflen Farbe verfehen, auf dem 
Papier rud» und jtoßmweife, durch einen nicht mit Worten ganz 
deuslich zu machenden Handgriff, ihrer Qängenrichtung nach, in 
kurzen Abſaͤtzen hin und her bewegt wird. 

Ein abermald von dem vorigen verfchiedenes Verfahren bes 
fiebt Darin, daß man die Bogen, ebenfalld am bequemften nad 
dem Zufammenfleben , mittelft des Sprengpinfels, und der bei 
Buchbindern, Zimmermalern n. f. w. üblichen Methode mit eis 
ner, zwei, drei oder felbit noch mehreren Farben Iprengt oder 
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fpript, wodurch ebenfalld eine Art von feiner Marmorirung fich 
ergibt. 

Diefe Arten vorzugehen find aber, wie gefagt, minder ge 
wöhnlich; die am haͤufigſten, bei den feinern Karten faft aus- 
fhließend gebräuchliche, befleht darin, daß man die Mufirung 
auf den noch einfachen Hinterbogen trudt. Hierzu braucht man wie 
der Model, denen für die Figuren entfprechend; nur find fie für 
die ganze Fläche der Bogen beflimmt, größer und nur felten in 
- Holz gefchnitten, fondern es befteht der Deflein gewöhnlid, nad 
Art vieler Kattundrudformen ganz aus Meilingftiften und derlei 
Streifen, welde ſenkrecht in das Holz eingefchlagen, und zur 
genau gleichen Höhe abgefchliffen,, den Deſſein darflellen. Mehr 
hierüber findet man in diefem Werfe Bd. VI. ©. 266 u. f. fer 
ner Bd. IX. S. 564, und über die Verfertigung indbefondere in 
Altmütters Befchreibung der Werkzeug: Sammlung deöl.k. 
polptechnifchen Snftitutes, Wien 1847, Leite 234 u. f. 

Die Art des Abdruckens fommt mit der einer Biguren = Hol 
form überein ; außer dem Kienruß zu ſchwarz (eigentlich meiftene 
‚ dunfelgrau), verwendet man, aber gleichfalls mit Staͤrkekleiſter 
als Bindemittel, noch einige andere Farben, wie Zinnober, fei⸗ 
nen Kugel: oder andern ſchoͤnen Lack zu roth, Berlinerblau zu 
licht » und dunfelblau. Jederzeit aber ift forgfältig darauf zu 
achten, daß alle zu ein und derfelben Parthie Papierd gehörigen 
Bogen die möglichit gleiche Farbe erhalten, d. 5. nicht einige 
bläjfer, andere wieder dunkler audfallen; oder man müßte fie vor 
der weitern Verwendung erft recht aufmerkfam fortiren, weil man 
widrigenfalls zulegt Verfchiedenheiten in der Mufirung einzelner 
Blätter erhielte, an denen fie beim Gebrauch) auf der Hinterfeite 
erfennbar wären. 

Walzendrud, wie er neuerer Zeit, zuerft in Sranfreich, in der 
Buntpapier: Kabrifation ebenfall6 mit Waflerfarben angewendet 
wird, liefert, wenn auch nur meiften® einfache, doch mitunter ſehr 

artige, zu KartensHinterbogen vollfommen ſich eignende Deifeine. 
Die gedrudten Reversbogen werden fo wie jene mit den 
Bildern nicht befonderd getrodnet; man muß vielmehr darauf 
fehen , daß fie für die nachfolgende Operation des Zufammentlei- 
ſterns nod) hinreichend feucht bleiben. 
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Verfaſſer diefed Artikels hat ſchon vor Tänger al6 zwanzig 
Jahren Verfuche über die Verbeflerung der damald noch viel mehr 
als jegt vernachläßigten Spielkarten » Verfertigung angeftellt, 
und hierüber eine Abhandlung in den Jahrbüchern des P.F. poly⸗ 
technifchen Inſtitutes, Bd. VIII. &. 187 u. f. befonnt gemacht, 
die ſich auf die Idee gründet, bei diefem Gewerbe die Beihülfe 
der Tppographie in Anſpruch nehmen. Es ift ihm die Genugthu⸗ 
ung geworden, Dielen Vorfchlag, zwar erit im Jahre 1841, 
von der, um die DVerbeilerung der Spielfarten » Erzeugung in 
mebrfacher Beziehung fehr verdienten Kabrif von Mar Uffen: 
heimer in Wien (deflen Babrifat nicht nur eines bedeutenden 
Abfages im Inlande fih erfreut, fondern audy nach Ungarn, 
Stalien, Griechenland, Südamerifa u. f. w. in bedeutenden Mens 
gen geht), wirklich in Beziehung auf die Mufirung zur Ausübung 
gebradyt zu fehen. Unter diefen Karten Pfommen nämlich häufig 
ſolche vor, deren Hinterbogen auf der Buchdruderpreife gedrudt 
find. . 
Dieſes Verfahren ift in mehreren. Hinfichten vortheilbaft, 
und micht ſchwer audzuführen. 

Vortheilhaft, bei nur einiger Maßen größerem Betriebe, 
und dem Umftande, daß ja alle Karten, fowohl die mit den #i: 
guren als auch die übrigen, der mufirten NHinterfeite bedürfen, 
zunaͤchſt Durch die in Vergleich mit dem Hand» Drud außerordent- 
lie Geſchwindigkeit der Herftellung, befonderd wenn fit auf einer 
Schnellpreſſe oder Druckmaſchine gefhieht. Dann gelingt es hier 
ſehr leicht, bei allen Bogen die gleihe Yarben : Nuance, und 
überhaupt unter einander ganz gleichförmige Abdrüde zu erzie⸗ 
len. Beim Gebraudy aber fällt die Gefahr des abfichtlihen Marz 
firens, durch Verwifchen mit einem benepten Singer ganz weg, 
weil Die, gegen Beuchtigfeit nnempfindliche ohl⸗ oder Firniß⸗ 
Barbe gebraucht wird. 

Leicht aber wäre die Ausführung von jeher gewefen, weil 
wan in Den Drudereien überall Pleine Sterne, Nödchen und an⸗ 
dere Werzierungd : Typen befigt, deren man nur eine hinreichende 
Anzahl in eine Form zufammenzufegen, und auf dem gewöhnlis 
hen Wege mit der gewählten beliebigen Farbe abzudruden nö« 
tbig hat. 

14 * 
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Um von folhen Mufirungen und ihrer Brauchbarfeit eine 
deutliche Vorftellung zu geben, find auf deh nächfifolgenden Geis 
ten Mufter davon abgedrudt. Dad Mufter auf Seite 216 ifl 
Nahahmung eines franzöfifchen , auch auf Epielfarten befindlich 
gewefenen Walzendrudes mit Waſſerfarben. 

Wenn die vorliegenden Abdrüde hinſichtlich der Gleichfoͤr⸗ 
migfeit aller einzelnen Parthien nicht befriedigen : fo läßt fich hier 
über Mehreres erinnern. 

ie find aufgefchöpftes oder Bürtenpapier mit gewöhnlicher 
Druckerſchwaͤrze und in der ganzen Auflage, ohne befondere Vor: 
Pehrung gedruckt. Jedes Körnchen und jede fonftige Unebenheit 
des Papiered wirft nachtheilig auf die Gleichheit ſolcher feiner 
Mufter. Hieraus erhellt aber zunaͤchſt nur die Nothwendigfeit 
großer Sorgfalt bei der Auswahl und dem Sortiren ded zu Karten, 
namentlich zu deren Revers, beftimmten Papiereb. 

Bei den Farben, wie fie auf der Karten-Hinterfeite gemein: 
bin. vorkommen, nämlich blaßroth, hellblau oder ein nicht tier 
fes, faft nur lichtgraues Schwarz, fallen Meine Differenzen am 
Mufter viel weniger auf, ald da, wo fie mit Druckerſchwaͤrze ges 
macht find. 

Weiters unterliegt e8 gegenwärtig feiner Schwierigfeit, ben 
einzelnen Elementen ded Defleind größere Gleichheit unter ſich zu 
geben. Die Inpen zu den vorliegenden find fo Mein, daß fidy ein« 
zelne Abweichungen beim Gießen, Zurichten und Segen fehr leicht 
einftellen. Werden aber einige fehlerfreie Stüde ausgefucht, zus 
fammengeftellt, und auf galvanoplaftifhem Wege Fopirt: fo er 
bält man hierdurch eine Matrize und durch ihre weitere Verwen⸗ 
dung größere Typen, bei denen die erftangedeuteten Veranlaſſun⸗ 
gen zu Sehlern fich außerordentlich vermindern. 

Endlid aber find die meiften der hier abgedruckten Proben 
für Karten» Neverfe beinahe fhon zu fein und zart; e® geht daher 
recht gut an, falld fie durch die oben genannten Mittel feinen zus 
fagenden Erfolg gäben, etwaß ftärfere zu wählen. Hier hat man 
fie nur beigebracht, um die Möglichfeit, Mufirungen durdy die 
Typographie herzuftellen, recht deutlich zu verfinnlichen,, zu wel 
her Abficht fie vollfommen hinreichen dürften. 
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Der rühmlich befannte Typograp Eduard Hänel, frü« 
ber in Magdeburg, nun in Berlin, bat in feinen feit 1831 ers 
fcheinenden Schriftproben Abdrüde von fehr fehönen und zarten 
Muftern geliefert, von ihm »Tarotsa genannt, weldye urfprüng» 
lich zum Vor⸗ oder Unterdrud mehrfarbiger typographifcher Ars 
beiten beflimmt, aud) ald Karten» Mufirung vollkommen Genüge 
leiften. | | 

Hieraus folge ferner, daß man folhe Mufirungen ohne 
Schwierigkeit, nur natürlich mit höheren Koiten, zwei: oder mehr: 
farbig erhalten könne, fobald mit vallenden Formen auf denſel⸗ 
ben Bogen mehrere Farben gedruckt werden. 

Verlangt man überhaupt aber zweifarbige Muſirung, ſo iſt 
dieß in gewiſſem Sinne faſt bei jeder Art des Muſirungs-Dru⸗ 
des (ſelbſt mit Huͤlfe der Lithographie) ausführbar. Man nimmt 
nämlich) flatt des weißen Papiered, in der Maſſe gefärbted oder 
auch mit feinen Farben gleihförmig angeitrichened, und drudt 
erſt auf diefem den Deifein, ſchwarz oder mit einer andern zum 
Geunde paſſenden Farbe. Unter den englifhen Spielfarten find 
dergleichen mit lichtblauer, grüner, rofenrorher Hinterfeite, ja 
fogar mit Bold» und Silberdruck (mittelit der befannten Bronzes 
Pulver), in der neuern Zeit eine gar nicht mehr feltene Erfcheis 
aung. j 

Unter den englifchen Spielfarten fommen ferner folche vor, 
deren einfärbiger Reverd mit gravirten oder guillodhirten Metall» 
platten, aber begreiflich nicht fehr tief, gepreßt ill. Diele Bears 
beitung findet erſt ganz zuletzt, nach dem Zerfchneiden der Bogen, 
und mit jedem Blatte einzeln Statt. 


V. 

Das beſte Material, deſſen man ſich zur Bereitung des Lleis 
ſters, um die Bogen zufammenzufleben, bedienen kann, ift recht 
gute, reine Weizenſtäͤrke. Manche Babrifen fepen Weizen, Rog⸗ 
gen⸗ oder Kartoffelmehl in größerer oder geringerer Menge, der 
Kofteneriparniß wegen zu, aber nicht zum Vortheile der Waare. 
Solche Karten werden zwar dider, und anfcheinend jteifer, allein 
fie fpalten fich viel leichter, wie fich bald begreift, weil hier eine 
aleichſam körperliche Lage eines fremden Stoffes zwiſchen den 
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einzelnen Papier : Blättern fich befindet, und die Trennung ders 
felben beguͤnſtigt. 

| Über die Bereitung des Kleiſters felbft, wäre im Allgemei« 
nen Folgendes zu bemerfen, 

Auf 10 Pfund Stärke rechnet man ungefähr 20 Maß Warfler. 
Sie wird, falld fie aus großen Stüden beflünde, auf Holz 
mit einem hölzernen Hammer zerfchlagen, dann mit einem Theile 
jened Waſſers kalt übergoffen, und durch etwa eine Viertelftunde 
in demfelben , bei öfterem fleißigen Umrühren aufgeweiht. Nun 
bringt man den noch übrigen großen Antheil Waller in einem ku⸗ 
pfernen Keifel zum Sieden, gießt den fchon vorbereiteten Staͤrke⸗ 
brei unter befländigem Rühren hinein, und läßt die Miſchung noch 
etwas kochen, um eine recht gleichförmige Auflöfung, ohne alle 
Anoten, zu erhalten. Alm legtere, wenn fie ſich doch gebildet has 
ben follten, ficher zu entfernen, läßt man die Maſſe noch im wars 
men Zuflande durch ein grobes Haarſieb. Diefer Kleifter (eigentlich 
ganz derfelbe wie bei Buchbinder» und Papparbeiten, m. f. Band 
III, Seite 206), muß fühl geftellt, und überhaupt bald verbraucht 
werden, denn er hält fich nicht lange, bei heißen Wetter kaum 
drei Tage; er zieht Waller aus der Atmofphäre an, füngt an 
nach falperriger Säure zu riechen, und verfault dann fehr fhnell. 
Daß er bier im falten Zuflande angewendet wird, verſteht fi 
faft von felbft. 

Es it unumgänglich nothwendig, daß alle einzelnen Bogen 
beim Aufitreichen des Kleiſters feucht find. Trockene würden fich 
durch den naflen Kleifter fo flarf und fchnell ausdehnen und vers 
ziehen, daß Salten, Blafen und unzuſammen-geklebte Stellen 
durdyaus nicht zu vermeiden wären, wogegen die feuchten, übers 
dDieß noch viel weicheren und fchmiegfameren Bogen fi an und 
für fi) fhon weit weniger dehnen, und viel leichter unmittelbar 
auf einander legen. In Beziehung auf diefe Umftände erflärt 
fi) die fchon Seite 206 und 310 angedeutete Nothwendigkeit, 
die mit Waſſerfarben gedrudten Revers- und Biguren » Bogen uns 
vermweilt zu verbrauchen. Weiße Vorderbogen aber, d. h. folche, 
die feine Biguren enthalten, fondern bloß für Points oder Ger 
fteine allein beitimmt find, muß man, fo wie die fämmtlichen 
Mittelbogen, nad der Seite 204 angegebenen Weife, befonders 
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fenhten. Dasfelbe gilt von lithographirten, in Kupfer geſtoche⸗ 
nen, und allen mit Birniß » Sarben gedrudten. Zwar werden 
auch fie,vor dem Abdruden der Platten oder Formen feucht ger 
macht, aber an den Kartenmacher in der Negel fchon troden, 
alfo in einem zum Zufammenfleiftern unbrauchbaren Zuftande abz 
geliefert. Eben fo wie diefe, bedürfen Biguren: und Reverobo⸗ 
gen, mit Waflerfarben gedrudt und aus Verfehen troden ges 
worden, des Feuchtens, welche hier, damit die Farben fich nicht 
verwifchen, weit mühfamer it. Man darf fie nicht nach gewöhn- 
licher Art, lagenweife durch Wailer ziehen, fondern muß fie mit 


® 


unbedrudten, bloß durch Beſpritzen mit Wailer genegten Bogen 


[dichten und einpreilen, noch dazu fo, daß die legteren mit den 
bedrudten Flaͤchen nicht in unmittelbare Berührung fommen. 
Diefe Flächen werden daher bei jeder einzelnen, aus 6 bi6 8 Dos 
gen beflehenden Rage, und zwar an beiden äußeren Bogen, nad) 
isuen gelehrt. 

Das Zufammenfleiftern beginnt mit der Vereinigung je eined 
Border» und eines Mittel» Bogens, und eigentlidy mit der »Ein- 
theilung« derfelben. Unter diefem Kunftausdrude verfteht man 
dad vorläufige Mifchen oder regelmäßige Legen der beiden erſt⸗ 
genannten Arten von Bogen. Dan legt zuerft einen Mittelbogen, 
dann einen Vorderbogen, ferner wieder einen Mittelbogen u. f. w. 
bis ein ganzer Stoß aus folchen regelrecht gefchichteten Bogen 
entfiebt. Das Eintheilen darf nicht in der Nähe eines geheizten 
Dfend, oder, in wärmeren Jahreszeiten, bei flarfem Luftzuge ges 
ſchehen, weil fonft das Papier trodnen fönnte. Den fo zubereis 
teten Stoß bringt man in die Preife und überlaßt ihn, unter ſtar⸗ 
tem Drud, durch erwa eine halbe Stunde, ſich felbft. 

Das Kleiftern, wenn ſchon an und für fich fehr einfach, for⸗ 
dert Doch Neinlichfeit, Aufmerkfamfeit und manche Handgriffe. 
Der Arbeiter ſteht vor einer Tafel, die hinreichend lang feyn muß, 
damit zu feiner Linfen Raum bleibt für den Stoß des eingetheilten 
Papiered, unmittelbar: vor ihm für die zufammenzuflebenden Bor 
gen, rechts aber für dad Gefchirr mit Kleilter und zum Ablegen 
der fchon fertigen, bereit vereinigten Bogen. Er nimmt einen 
Hinterbogen vom Stoß, legt ihn (nicht unmittelbar auf den Tiſch, 
fondern auf ein Brett von gehöriger Größe, welched zeitweife mit 
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einem andern vertaufcht, und vom überflüffigen Kleifter gut gerei- 
nigt werden muß) flady auf, beftreicht ihn überall mit Aleifter, 
bringt dann den nächiten (einen Mittelbogen) darauf, und ſtreicht 
ihn, forgfältig aber fchnell, wit der. flahen Hand gut aus, zur 
Vermeidung der Falten, und Behufs der genauen unmittelbaren 
Berührung an allen Stellen mit dem unteren. Cine ganze Lage 
folder, nun doppelter Bogen, wird, fobald fie zum bequemen 
Auflegen neuer Bogen ſich zu fehr erhöht, rechtö abgelegt, um 
mit ihe weiter und fo zu verfahren, wie bald gezeigt werden foll. 

Zum Aufitreihen des Kleifters hat man feinen Pinfel, mit 
dem die Arbeit zu langfam gehen würde, fondern eine Bürite, 
von weldyer Figur 2: Tafel 370 einen Begriff gibt. Das Bür: 
ſtenholz, a, hat in der Mitte, wie deſſen obere Anficht zeigt, an 
beiden langen Seiten einen flachen Ausfchnitt zum bequemen An⸗ 
faifen und Führen; die Borſten b (acht Rängenreihen) find weich 
und nicht geflugt, damit die Bürfte nicht zu hart, fondern gehö« 
sig und leicht biegfam ausfällt. 

Es hängt viel, ja die Güte der fünftigen Karte, davon ab, 
daß alle Stellen des liegenden Bogens gut mit Kleilter beitrichen 
werden, und zwar nicht zu did, aber doch fatt, damit er vor 
oder während dem Auflegen des zweiten, nicht etwa hin und wieder 
übertrocd'net, und dann nicht mehr anzieht oder klebt. Ein foldyer 
unvollfommener Erfolg gabe unvermeidlich fchlechte, fich leicht, 
und felbit freiwillig fpaltende Karıen. Daher iſt ed räthlich und 
nothivendig, daß der Arbeiter nicht unordentliche, unregelmäßige 
Striche macht, fondern, da es ihn viel zu lange aufhielte, jedes» 
mal nachzuſehen, ob die ganze Fläche gut überitrichen iſt, er viel 
mehr regelmäßig bei jedem Bogen auf ganz gleiche, durch Übung 
gut einzulernende Art, alfo nach gewiſſen Tempo 6 verfahre, die 
ihm bald fo geläufig werden, daß er gar nicht mehr fehlen Fann. 

Dei der Wichtigkeit des Gegenitandes, wird man eine nd« 
bere Erläuterung vielleicht nicht ungerne fehen. Der eben gedachte 
Erfolg Laßt fich offenbar auf verfchiedenem Wege erreichen ; doch 
foU das, in einer hiefigen bedeutenden Fabrik eingeführte Verfah⸗ 
ren ald Beifpiel, und Bigur 2, Tafel 370 zu deifen Verfinnliyung 
dienen. Das längliche Viereck ftellt einen, vor dem Arbeiter lies 
genden Bogen, die Linien darauf aber den Weg vor, welchen die 
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Bürſte nehmen muß, um die vorgeſchriebenen dreizehn Striche zu 
machen. Der Arbeiter fängt ungefähr beim Sternchen an, ſtreicht 
hinaus nach ı, von da nad 3, dann nad) 5, dann diagonal nad) 
7, ferner bi6 10, gerade abwaͤrts zu 11; von hier wieder nad) 3, 
von da nah A, von 4 —6, 6—8, B—ı0, 10— 12, von 
ı2 aber ſchließlich hinaus und zu Ende in der Richtung von 12 bis 
13. Die Punfte, wo die Bürfte fi wendet oder umkehrt, folgen 
daher auf einander nach den Zahlen der Zeichnung: ı, 3, 5, 7 
9, 11, 2,4, 6, 8, 10, ı2, biß 13. Daß alle Stellen des 
Bogens hierdurch hinreichend und mehr ald einmal von der Bürite 
getroffen werden, erhellt alfobald, wenn man nicht auf die Länge 
der legtern und den Umftand vergißt, daß fich diefer zufolge die 
einzelnen Striche jedesmal genügend übergreifen. 

Die zufammengefleifterten Doppelbogen werden nun fogleich 
getrod'net; man macht fie an den Rändern, wo fie des ausgetrock⸗ 
neten Kleifterö wegen, faſt immer zufammentleben, vorfichtig durch - 
Einbringen eines Falzbeines oder nicht fchneidigen Meſſers von 
einander los, und hängt fie einzeln auf. Dieß gefchieht in dem 
Arbeitölofalitäten felbft, wo man im Winter die gewöhnliche Ofens 
wärme, fonft aber den Quftzug benüpt. Ehemald wurden die Bo» 
gen einzeln durchflochen und mit Hulfe von Sförmigen Hafen aus 
Meilingdrapt auf geipannte Schnüre gehangen; jegt verfährt man 
weis einfacher. Statt der legtern find nämlich in paifender Höhe 
und Entfernung von einander wagrechte hölzerne Stangen vorhan⸗ 
den, auf welche man die Bogen bringt. Man legt fie zu diefem 
Ende mit ihrer Mitte auf den horizontalen Arm eines Tförmigen 
fogenannten Kreuzed (von derfelben Vefchaffenheit, wie e& in den 
Papierfabrifen, Buchdrudereien u. f. w. gleichfalls zum Aufhaͤn⸗ 
gen der Bogen, aber auf Schnüren, üblich iſt), und mittelft defe 
felben auf die Stangen. Die Doppelbogen, vom Kleiftern her 
fehr feucht und noch weich, biegen fich ohne weitered Zuthun von 
ſelbſt. Damit aber der Bug nicht zu fcharf werde, find Schnüre 
oder Stricke nicht brauchbar, eben fo wenig als zu dünne Stans 
gen ; vielmehr dürfen diefe nicht unter einem Zoll Didte haben. 

Man nimmt die Bogen ab, wenn fie feſt geworden find; 
gäuzliches Austrocnen ift vor der Hand nicht unumgänglich noths 
wendig. Da fie ſich, naͤchſt dem mittleren Bug, auch fonft, nas 
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mentlih an allen vier Eden verfrümmen: fo ſetzt man fie nun 
einem flarfem Drude der Preile aus, damit fie alle diefe Uneben- 
heiten verlieren, und fich wieder gerade geben. Erſt in diefem 
Zuftande werden fie weiter behandelt. 

| Zür Karten mit zwei oder drei Mittelbogen wird zunddit 
der zweite, dann aber der legte, jeder in einer befondern Opera: 
tion, auſgekleiſtert. Das Verfahren dabei iſt dem vorberbefchrie- 
benen im Wefentlihen ganz gleih. Es werden naͤmlich die Dop: 
pelbogen mit den zunächft aufzuflebenden zweiten gefeuchteten Mit- 
telbogen eingetheilt, dann, wie natürlich, der fleifere, doppelte, 
mit Kleifter beftrichen ; Aufhängen, Trocknen und Preflen, ges 
fhieht wie vorher. Genau fo verfährt man, wenn noch ein drit- 
ter Mittelbogen zur Karte beflimmt iſt. 

Nur der Andeutung bedarf es, daB auch zur Anbringung 
des noch fehlenden Reverfed oder Hinterbogend die nämlihe Art 
vorzugehen genügt, und daher die einzelnen Arbeiten diefelben 
bleiben. 

Zwei Umftände aber bedürfen noch nachträglicher Erwähnung. 

Wenn die Reversfeite entweder mit dem Schwamm oder 
mit der Bürfte marmorirt werden fol (oben Seite 209): fo geht 
dieß mit dem einzelnen Bogen, der fi, dabei flarf und durch 
und durch genäßt, fchon während der Arbeit, bis zur Unausführ: 
barkeit derfelben, Frümmen und verziehen würde, nicht an, ſon⸗ 
dern nur mit den fteiferen, dideren, fchon mit den Mittelbogen 
verfehenen Blättern. Zu marmorirten Karten lebt man daher 
zuerft die Hinterbogen mit ihren mittleren zufammen, und mar- 
morirt die Hinterfeite nach dem Trocknen der fo weit bearbeiteten 
Blätter; jedoch immer vor dem Auffleiftern des Worderbogend, 
welches bier zulegt bleibt, damit diefer nicht, von der Farbe zu- 
fällig verunreinigt, ganz unbraudbar wird. 

Hat man zu den Mittelbogen geringeres, nicht Inoten. und 
fandfreies Papier genommen, wie dieß wohl fehr häufig zu ge 
fhehen pflegt, auch weiter an und für fich eben nicht fchader: fo 
ift ed bei beflerer Waare fehr räthlich,, nach dem Auftleiftern eis 
ned jeden Mittelbogens, feine Oberfläche mit Bimsſtein abzu- 
fchleifen ; eine Arbeit, welche nicht lange aufhält, und den großen 
Vortheil gewährt, daß alle Unebenheiten entfernt werden ; und zwar 
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nicht nur die obengedachten von Papierfehlern herrührenden, ſon⸗ 
dern auch noch die, durch Unreinheiten des Kleiſters entitandenen. 
Alle diefe würden fonft größtentheile an der fertigen Karte, na» 
mentlich ihrem Neverfe , fich bemerfbar machen. Zum Schleifen 
mit Bimoſtein müflen jedoch die Blätter vollkommen troden ſeyn, 
weil er fonft das Papier aufreißt. Bei Mittelbogen aus Mafchir 
nenpapier, ift wegen der ihm meiſtens ohnedieß fchon eigenen Rein: 
beit und Glaͤtte, das Abfchleifen minder nothiwendig. 


VL. 


Das jebt vorzunehmende Auftragen der Farben gibt den 
Kartenblättern bekanntlich erſt Charakter und Bedeutung, wird 
zunaͤchſt mit Beziehung auf die Bilder, auch wohl »Slluminiren« 
genannt, und ift, mit guten Huülfsmitteln und Übung vorgenom⸗ 
men, eine ziemlich leichte Arbeit. Man verrichtet ed, faſt ohne 
alle Ausnahme, mit Patronen, welche fich der Kartenmacher felbit 
anfertigt. Weil der Gebraud der Patronen auch in andern tech⸗ 
wifch » mechanifchen Künften vorfommt, und fomit einige Wichtig- 
keit bat, fo fen es erlaubt, bei ihnen etwas länger zu verweilen. 

Da die Vorbereitung des Patronen : Papiered etwas mehr 
Zeit braucht, fo geichieht fie mit einer größern Anzahl, 100 biß 
son Bogen, auf einmal, welde man dann in Vorrath behält. 
Diefe Bogen, eben fo groß, wie die fünftig zu illuminirenden 
Rarten, beftehen jeder aus drei Lagen fehr guten, feſten und feh⸗ 
lerfreien gefchöpften, wo möglich nicht gerippten Papiered, welche, 
wit Sorgfalt zufammenfachirt, ganz audtrodnen müffen. Dann 
überftreicht man fie mittelft eines Schwammes auf beiden Seiten 
mit Leinöhl (dem man etwas weniges Terpentinöhl und Bleizuder 
zufegen kann), fo. oft, bis fich dieſes nicht mehr eingieht, und Die 
Bogen, gegen dad Ticht gehalten, gleichförmig durdhfcheinend und 
wolkenlos erfcheinen, zum Zeichen, daß fie völlig mit dem Dehl 
getränft find. Hierzu muß man ihnen aber Zeit laffen, fie vor 
und zwifchen den Iegteren Obl:Anftrichen aufhängen und jedesmal 
einen oder zwei Tage in diefem Zuftande erhalten. Hierauf wer⸗ 
den fie abgenommen, auf einander gelegt, der Wirkung einer Preſſe 
audgefept, dann wieder umgelegt, und, zwifchen Brettern mit 
Steinen beichwert, länger, vier bis ſechs Wochen, ſich felbft 
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überlaffen. Das oͤhl zieht ſich dadurch noch gleihförmiger ein, 
und trocknet im erforderlihden Grade. Den Schluß der Vorbe 
reitung macht ein Anjtrich mit Leinoͤhlfirniß und fehr fein abgerie 
benem Oder oder Engelroth, der nötbigenfalld noch ein oder zwei» 
mal wiederholt, nad dem völligen Trodnen und Feſtwerden, 
ein fehr gutes, der Feuchtigkeit und Abnügung fehr lange wider 
fiehendes Patronen » Papier giebt. 

Der Gebraudy der Patronen überhaupt, 3. B. in der Zim⸗ 
mermalerei, ift befannt; fie haben nämlicdy beſtimmte Audfchnitte 
oder Öffnungen, durch welche die Farbe auf die Bläche gelangt, 
und zwar in der Geſtalt und Umgränzung, welche jener der Pas 
tronen » Öffnung entfpricht. Daher muß man für jede aufjatr« 
gende Farbe eine Patrone, folglich zu ein und demfelben Gegen: 
ftande deren fo viele haben, als er Karben erhalten fol. Eben 
fo ift e8 auch bei der Kartenmalerei, wie fich bald näher zeigen 
wird. Wieder hat man bei den folgenden Erörterungen gewoͤhn⸗ 
liche Pifet: Karten, als die einfachften, zunaͤchſt im Auge. 

Die Zeichen auf diefen Karten find, wie allbefannt, zweierlei: 
nämlich Bilder, und Gejteine (Augen oder Points). Die Patro 
nen erfordern für beide eigenthümliche Mittel und Hilföwerkzenge, 
und obwohl auf den Bogen mit Figuren, weil diefe fie nicht aus 
füllen (ohnedieß auch bei jedem Bilde), Sefteine vorfommen: fo 
muß doch die Anfertigung der beiderfeitigen Öffnungen, wegen 
ihrer Verfchiedenheit abgefondert betrachtet werden. Sene für 
die Figuren follen den Anfang machen, und zwar mit der Vors 
ausfegung, man babe noch feine Original: oder Mufter » Patres 
nen, und müffe daher ganz von vorne beginnen. 

Man nimmt einen, wie gewöhnlich Fachirten Kartenbogen, 
auf dem fich bereits die MWorderfeite mit den Biguren » Umeiffen 
befindet, und illuminirt diefe mit den üblichen Sarben , meiftend 
nur fünf, aus freier Hand. Ein folher Bogen dient nun ald 
Muiter zum Audfchneiden jener Etellen, welche bei der wirklichen 
Anwendung der Patrone die farbigen Bleden geben follen. ia 
Bogen ded Patronen Papiers liegt auf einem glatt und vollkom⸗ 
men eben gehobelten Brete von Ahorn :, Birnbaum⸗ oder Lin: 
denholz, auf ihn kommt das gemalte Mufter; beide werden 
unter fi fowohl, als auch mit der Holzunterlage durch eine hin 
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Bürfte nehmen muß, um die vorgefchriebenen dreisehn Striche zu 
machen. Der Arbeiter fängt ungefähr beim Sternchen an, ftreicht 
hinaudnady ı, von da nad 3, dann nach 5, dann diagonal nach 
7, ferner bi6 10, gerade abwärts zu 11; von hier wieder nach 8, 
von da nad 4, von 4 — 6, b—B8, B—ı10, 10— 12, von 
12 aber fchließlich hinaus und zu Ende in der Richtung von 12 bis 
13. Die Punfte, wo die Bürfte fich wendet oder umkehrt, folgen 
daher auf einander nach den Zahlen der Zeihnung: ı, 3, 5, 7, 
9, 11, 9, 4, 6, 8, 10, ı2, bi6 ı3. Daß alle Stellen des 
Bogen hierdurch hinreichend und mehr al6 einmal von der Bürite 


getroffen werden, erhellt alfobald, wenn man nicht auf die Länge - 


der legtern und den Umſtand vergißt, daß fich diefer zufolge die 
einzelnen Striche jedesmal genügend übergreifen. 

Die zufammengelfleifterten Doppelbogen werden nun ſogleich 
getrodnet; man macht fie an den Rändern, wo fie des ausgetrock⸗ 
neten Kleifter6 wegen, faſt immer zufammentleben, vorfichtig durch 
Einbringen eine Falzbeines oder nicht fchneidigen Meſſers von 
einander los, und hängt fie einzeln auf. Dieß gefchieht in den 
Arbeitslofalitäten felbit, wo man im Winter die gewöhnliche Ofen 
wärme, fonft aber den Luftzug benügt. Ehemals wurden die Bor 
gen einzeln durchftochen und mit Hulfe von Sförmigen Haken aus 
Meilingdraht auf.gelpannte Schnüre gehangen ; jegt verfährt man 
weir einfacher. Statt der letztern find nämlich in pailender Höhe 
und Entfernung von einander wagrechte hölzerne Stangen vorhan- 
den, auf welche man die Bogen bringt. Man legt fie zu diefem 
Ende mit ihrer Mitte auf den horizontalen Arm eines Tförmigen 
fogenannten Kreuzes (von derfelben Befchaffenheit, wie es in den 
Papierfabrifen, Buchdrudereien u. f. w. gleihfalld zum Aufhaͤn⸗ 
gen der Bogen, aber auf Schnüren, üblich ift) , und mittelft def» 
felben auf die Stangen. Die Doppelbogen, vom Kleiftern her 
fehr feuchte und noch weich, biegen fich ohne weitered Zuthun von 
ſelbſt. Damit aber der Bug nicht zu fcharf werde, find Schnüre 
oder Stricke nicht brauchbar, eben fo wenig al& zu dünne Stan⸗ 
gen; vielmehr dürfen diefe nicht unter einem Zoll Die haben. 

Man nimmt die Bogen ab, wenn fie feft geworden find; 
gänzliches Austrocknen ift vor der Hand nicht unumgänglich noth⸗ 
wendig. Da fie ſich, naͤchſt dem mittleren Bug, auch fonft, na« 
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arbeitende Farbe ftößt, beim Ausfchneiden der Ießtern fich genau 
zu richten. ' 

Wenn es auffällt, daß man ftatt des zulept befprochenen 
etwas umitändlichen Vorganges nicht lieber einen neuen Wufters 
bogen nimmt: fo ift darauf zu erwiedern, daß man dieß nicht 
gerne, und nur im höchften Nothfalle thut, weil dann nur felten 
alle Petronen genau übereinftiimmen. Der Grund davon aber 
liegt wieder in dem Umſtande, daß die einzelnen einfachen Figu⸗ 
renbogen beim Feuchten vor dem Kleiftern, und bei diefem felbfl, 
mehr oder weniger und nie unter einander gleich ſich auödehnen, 
und ganz eben fo beim Trocknen ungleichförmig zufammenziehen, 
folglich die Figuren - Umriffe an mehreren Bogen nie völlig zw 
fammentreffen. Auf diefe, oft bedeutenden Abweichungen, muß, 
da fie fi) eben fo auf die mit Farben zu verfehenden Bogen felbit 
erjireden, beim Patroniren felbft gehörige Nudficht genommen 
werden, worüber fpäter noch eine Andeutung folgt. 

Wollte und fönnte man ſich die Mühe geben, alle einfachen 
Bogen bei den eben angeregten Operationen ganz gleich und fo 
zu behandeln, daß fie nach demfelben Maße fi) auödehnen und 
zufammenzieben, d. 5. keiner mehr oder weniger al& der andere: 
fo fiele die Verfertigung der Patronen ungemein leicht, und un⸗ 
terläge nicht der mindeſten Schwierigfeit. Man brauchte danı 
nur die nöthige Anzahl von diefen, mit den Bilder: Umrijjen fchon 
verfehenen Bogen, auf die bereitö angegebene Weife mit Leinoͤhl 
durchzutränfen, und aus ihnen unmittelbar, auch ohne aufgeleg- 
ted Mufter, das Nöthige berauszufchneiden. Die hierzu erfor 
derlihe Sleihförmigkeit aller Bogen dürfte fih aber faum, und 
nur mit größter Sorgfalt und Mühe erreichen laſſen. Der lebte 
Hhlfarben-Anſtrich mit Ocher oder Rothbraun würde dagegen fein 
Hinderniß darbieten, weil man ihn auch mit den ſchon ausge⸗ 
fhnittenen Patronen vornehmen fönnte. 

Das Schneiden felbft Täßt fich mit einem guten, fcharfen und 
. recht fpigigen Federmeſſer bewerfftelligen; doch ift bei den Karten: 
macern das eigenthümliche, Taf. 370, Fig. 8, abgebildete Werke 
zeug üblich. Der hölzerne, oben mit dem Knopfe zum bequemen 
Anfaffen und Feſthalten verfehene, fegelförmige Schaft, a, if 
in der Mitte bis ziemlich weit nach oben aufgefchnitten. In dies 
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fer Spalte findet die ſchmale Meilerflinge s (von ber Fläche abs 
gefondert bei r zu fehen) feinen Plag. Ein oben und unten offes 
ned, fegelförmiges Meſſingrohr, m, firenge anf den Schaft ges 
fhoben, druͤckt deſſen durchſchnittene Hälften zufammen, und hält 
das Meſſer unbeweglich feil. Das vorragende Ende deffelben ift 
ſehr ſcharf und fo zugefchliffen, daß es in der Mitte feiner Breite 
eine feine Spige erhält. 

Manche Deffeins laffen fich jedoch nicht mit dem Meſſer allein 
behandeln, fondern man bedarf zu fehr Fleinen runden Öffnungen, 
zu Wellenlinien u. a. m. noch einiger Werkzeuge, nämlich Hohls 
eifen und andere zarte Meißel, auch Feine Auöfchlageifen,, mit 
denen man fehr viele Ausfchnitte weit beffer, leichter und reiner 
macht, ald mit dem Meier, welches zu engen Rundungen u. dgl. 
ſich nicht gut eignet, weil es furzer Wendungen, ohne abzufegen, 
nicht wohl fähig ift. 

Auch die Augen, Gefteine oder Points auf den fämmtlichen 
Patronen wären durch dad Meſſer mit der erforderlichen Gleich⸗ 
heit und Schärfe nicht hervorzubringen. &o wie bei vielen andern 
Gelegenheiten, wo man ciner größern Zahl unter fich gleicher Off 
nungen (oder im Gegenſatze damit, Meiner Blättchen) in dünnen 
Flaͤchen, wie Papier, Zeuge, Blech u. f. w. bedarf, eigene Aus⸗ 
fhlageifen Anwendung finden, worüber man das Allgemeine im 
2. Bande diefes Werkes Seite 384 u. f. nachfehen fann: eben fo 
bedient man fich hier der Ausfchlageifen, deren man für jede Art 
der Sefleine eined haben muß. Taf. 370, Fig. 10 zeigt ein ſol⸗ 
ed , ſammt dem darunterftiehenden Umriffe des Gefteined oder 
der fcharfen Schneide. Won diefer an, ift der untere flarfe Theil 
des Werkzeuges hohl und offen; nicht damit die dDurchgefchlagenen 
Plätthen oben von felbft herausgeben, fondern um durch allmaͤ⸗ 
lige Zufchärfung von innen und außen die Schneide recht ſcharf 
und genau Aıöbilden zu können. Die Anwendung der Audfchlag- 
eifen ift fehr einfah. Man macht auf dem Patronenpapier mit 
Hülfe des Zirfeld eine richtige Eintheilung, indem man fowohl 
horizontale als fenfrechte Linien in ſolchem Abftande zieht, daß die 
Durhfchnittpunfte die Mitte des dahin gehörigen Steine angeben, 
um ihre richtige Stellung ſowohl auf jedem fünftigen Kartenblatte, 
ald unter fih, zu finden. Das Patronen» Papier wird dann 
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wieder auf eine glatte Unterlage aus gerad» und feinfaferigem Holz, 
oder noch beffer auf eine Platte aus einer Mifhung von Blei mit 
etwad Zinn gebracht, das Audfchlageifen nad) Maßgabe der ſchon 
vorhandenen Vorzeihnung und Austheilung richtig aufgefeßt, 
und durch einen Hammerfchlag auf die Kuppe deffelben die ver- 
langte Öffnung erhalten. 

Sowohl durd die Wirfung des Meifers, als auch der Aus⸗ 
fhlageifen, wird das Papier erft zufammengedrüdt, ehe das wirk⸗ 
liche Durchfchneiden erfolgt. Es findet ſich daher auf der Hinter 
feite an jedem Schnitt ein ausgetretener erhöhter Rand. Diefer 
ınuß, während man die Patronen umgekehrt, d. 5. mit der vors 
ber unten gewefenen Släche nun oben, auf eine harte Unterlage, 
am beiten eine ebene ©teinplatte legt, mit einem flumpfen glat⸗ 
ten Meffer oder einem andern dazu kauglichen glatten und 
harten Werkzeuge fleißig niedergeftrihen und geebuet werben. 
War dad Material zu den Patronen nicht fehr gut, und eben fo 
vollkommen kachirt, fo ergibt fich an dieſen Schnittflächen fehr leicht 
Gelegenheit zum Eindringen der Beudhtigfeit und zum Spalten 
der einzelnen Lagen. Diefe Gefahr würde dann größtentheild 
befeitigt, wenn man nad) der ſchon Seite 326 gegebenen Andens 
tung, den braunen Ohlfarbenanftrich nicht auf dem Patronen: 
Papier, fondern erft auf der ganz fertigen Patrone anbrachte. 
Wenn die mit einen Pinfel von hinreihender Feinheit geſchaͤhe, 
fo dürfte man nicht beforgen, daß fich fehr Kleine Öffnungen, wie 
fie namentlidy in den Bigurpatronen mitunter vorfommen, durch 
die Farbe vollfhmieren und verfegen: vielmehr aber erreichte man, 
wenn alle Schnittfanten forgfältig mit der Dehlfarbe angeftrichen 
wären, den Vortheil, daß ein Spalten der einzelnen Bogen oder 
das Eindringen von Waſſer faft unmöglich würde. 

Ale Patronen bekommen noch eine andere Art Fleiner Aus⸗ 
fchnitte als Richtſchnur beim Zerfhneiden der Kartenfogen. Vou 
ihnen aber wird, beifer und verfländlicher, weiter unten die 
Rede feyn. 

Hat man alte, übrigens richtige Patronen, nach denen neue 
angefertigt werden follen, fo fällt Alles weit leichter ift und viel we 
niger mühſam. Man legt jede der erfteren auf einen Bogen Pa- 
sronens Papier, heftet beide an einander und an- die Unterlage, 
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and fährt num ben Urhriffen der fämmtlichen Ausfchnitte mit einem 
fein zugefpigten Bleiftift oder einer fchlanfen Pfrieme nad. Diefe 
Vorzeichnung gewährt ein fiheres Mittel zum richtigen Durchbres> 
hen der Patrone mit den aus dem Vorigen bereitö befannten 
Werkzeugen. 

Da man zu andern Zweden, 5. B. zur Herftellung von 
Auffchriften, fhon längft Patronen aus dünnem Meflingbleche 
bat, welche die mühfame und daher Foftfpielige Anfertigung durch 
ihre Schärfe und Neinheit, befonderd aber durch lange Dauer 
lohnen: fo ift auch verfucht worden , fie in der Kartenmalerei zu 
gebrauchen, jedoch ohne erheblichen Erfolg. Denn abgerechnet die 
höhere Ausgabe, fo wäre hinreichend dünnes Blech von der Größe 
der Kartenbogen in der Regel nicht zu befommen, man müßte fich mit 
Heineren Patronen begnügen, und mit Verluft an Zeit mehrere zu 
einem und demfelben Bogen anwenden; außerdem aber iſt e8 nicht 
möglich, dad Verziehen größerer dünner Bleche beim Durchbrechen 
zu verhindern, und überhaupt fie fo gerade und eben zu erhals 
ten, daß fie ſich auf das Papier ganz flach auflegen, was eine 
Haupt⸗ und unerläßliche Bedingung bei jeder Art ded Patronirens 
ohne Ausnahme ift. 

Der Kartenmacher bedient fih zum Patroniren durchaus ber 
Baflerfarben. Das Bindemittel ift dünner Stärkefeilter, der aber 
(oben nad) Geite 205) fauer geworden ſeyn muß, weil man bes 
merft bat, daß frifcher das fünftige Slätten der Bogen in fo ferne 
hindert, ald der Glättftein auf den farbigen Stellen nicht gut 
läuft, und feinen ſchoͤnen Glanz hervorbringt. Die Haupıfarben, 
ſchwarz und roth, find guter, am räthlichiten früher im Verſchloſ⸗ 
fenen auögebrannter, zuerſt mit Weingeift, fpäter mit Zufag von 
etwad Indigo oder Verlinerblau fein abgeriebener Kienruß, und 
Schöner, reiner Zinnober. Außer diefen fommen zu den Figuren 
vor: Kugel» oder auch beiferer rother Lad; Berlinerblau; nebft 
mehreren andern feinen , nicht grob erdigen oder völlig deckenden 
Sarben ; Gelb erhält man durch Kreugbeeren:Abfud ; Grün durch) 
Mifhung von Blau und Gelb; Braun aus Kienruß mit Zinno- 
ber oder rothem Lad; Grau ift ein fehr verdünntes Schwarz u. ſ. w. 
Für foldhe Farben, welche den fauren Kleifter nicht vertragen 
ohne fi) zu ändern, gebraucht man auch, um fie auf dem Pas 
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piere zu befeftigen, arabifches Gummi; es muß immer aber wer 
nig und nur eben fo viel feyn, daß die Farben nach dem Trocknen 
und beim Glätten ſich nicht verwifchen. 

Der Pinfel zum Barbenauftragen, Big. 22, Taf. 370, ber 
fteht aus langen, dicht gebundenen, feinen Schweinöborften; er 
bat feinen Stiel, fondern einen hölzernen abgerundeten Kuopf, 
an dem man ihn hält und führt. Die Pinfel werden, uad 
längerem Gebrauch allmaͤlich, bis zur übermäßigen Abnügung, 
beffer, weil die Enden der Borſten ſich abfchleifen und verfeinern. 
Neue Pinfel bringen, wegen der urfprünglichen Härte und Stei⸗ 
figfeit der Borſten: Enden, auf größeren Flächen, beſonders den ro⸗ 
then Gefteinen, Teiche bemerfbare feine Striche hervor, wenn man 
die Farbe nicht fehr fatt genommen hat. Bei jeder Art deö Pas 
tronirens darf der Pinfel auf einmal nur ſehr wenig Farbe faflen, 
und wird nicht frichweife, fondern mit einer eigenthümlichen 
rund gehenden, mehr einreibenden als fireifenden Bewegung ges 
geführt. Zu viel Barbe und gerades Streichen bringt fehr bald 
Partikelchen derfelben zunächft den Rändern der Audfchnitte auf 
die untere Fläche der Patrone, und dahin, wo fie Gelegenheit 
geben, die Deffeins zu verfchmieren und die Bogen gang zu vers 
derben. Um dieſes Benepen der Hinterfeite ficher zu vermeiden, muß 
die Patrone mit den Fingern der linfen Hand in der Nähe der 
©tellen, wo der Pinfel eben arbeitet, niedergehalten werben. 
Noch andere Vorfihten und Handgriffe Hängen von der Geſchick⸗ 
lichfeit und Uebung des Manipulanten ab, und laffen fi mit 
Worten nicht deutlih machen; doch wäre etwa noch Folgendes 
anzuführen und zur Flaren Einficht des ganzen Vorganges nothe 
wendig. 

Es darf nicht eine Farbe unmittelbar nach der andern (bei 
den, Figuren enthaltenden Bogen) aufgetragen werden; fondern 
die nächfte erfi daun, wenn die vorhergehende ganz troden iſt. 
Daß man hierauf nicht bei jedem einzelnen Bogen erft wartet, 
verfteht fih von felbft, fondern man macht mit einer Patrone eine 
größere Anzahl durch, und legt einen nach dem andern, wie er 
die Sarbe erhalten Bat, einftweilen zur Seite. Doch dürfen fie, 
obſchon von der mur dünn aufgetragenen Farbe nicht fehr naß, 
des Abziehend wegen, nicht auf einander kommeu, fondern jeded« 
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mal mittelft eines zwifchen gelegten Bogens Mafulatur oder Druck⸗ 
papieres. Dian fängt mit der lichteften Karbe an, und endet bei der 
dunfelften, eine Regel, die ihren guten Grund hat, aber einen 
Rückblick auf die Patronen und ihre Verfertigung nöthig madıt. 
Es iſt nach Seite 226 nie zu erwarten, daß die Patronen auf alle 
Bogen genau paflen. Es fönnen daher beim Gebrauche mehrerer 
Patronen fowohl Sarben über einander treten, ald auch zwifchen 
ihnen Abfäge und leere Stellen bleiben. Unter Vorausfegung der 
obigen Regel richtet man daher die Patronen fo ein, daß die 
Ausſchnitte für die hellen Farben etwas größer werden, als fie es 
dem Deſſein nady eigentlich follten. Dadurch entfieht der Vortheil, 
daß der überflüjlige Raum oder die Grenzen der hellen Farben 
von den dunfeln gedeckt, und ungefärbte nadte Stellen und Un⸗ 
terbrechungen möglichft vermieden werden. Man nennt dieß in 
der Aunftfprache »das Liebergreifen« der Patronen oder Sarben. 
Bedeutendere Differenzen gleicht ed aber dennoch auß, und man 
ift genöthigt, zu einem zweiten Mittel Zuflucht zu nehmen. Aus 
dem vorigen (Seite 225) erhellt, daß man beim Auflegen der Pa: 
tronen, um den Rapport zu erhalten, nach den runden Sleden zur 
Rechten und oben arf den Bogen fich richten werde. Allein fireng 
genommen und überall genügt dieß nicht : vielmehr muß der Ars 
beiter fich überzeugen, ob die neuaufgelegte Patrone wirklich, und 
in welchem Grade auf die gehörigen Stellen des Figurbogens 
paßt. Zeigen ſich, wie fehr häufig, bedeutende Abweichungen ; fo 
verrüdt der Arbeiter im Verhaͤltniſſe derfelben, fo wie da6 Patros 
niren fortfchreitet, die Patrone rechtd oder nach oben um fo viel, 
daß Feine zu merflichen oder auffallenden Fehler entitehen, wozu 
freilich ein bedeutender Grad von Fertigkeit gehört. Doch iſt es 
einleuchtend, daß die Gefahr folcher Übelftände bei Karten mit 
feinen Deileins und vielen Farben fich vermehrt, bei ordinärer 
Waare aber und großen Barbenflefen verringert und überhaupt 
wenig zu bedeuten hat. Bei Bogen mit bloßen Points endlich ver: 
fhwindet fie ganz, weil beim Zerfchneiden in einzelne Blätter auf 
anderem Wege der richtige Abitand der fämmtlichen Zeichen von 
den Rändern der Karten mit Zuverläßigfeit fich fait von felbft 
beflimmt. — 

Der Erwähnung werth ift, Daß ed Karten gibt, deren Figu⸗ 
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ren nicht, oder wenigftend nicht ganz mit Patronen, fondern aus 
freier Hand gemalt werden. Bei ganz Meinen Parthien des Def 
feins ift dieß nicht felten, und findet an den Figuren fchöner und 
feiner Karten häufig Statt, wo man die Wangen, Lippen u. |. w. 
mit feinen Farben und einzelne Theile der Kleidung fogar mit 
Muſchelgold oder Silber ausmalt. 


vo 

Die Kartenbogen haben nah den biöher mit ihnen vor 
genommenen Operationen feinen Glanz; ja felbft aus urfprüngs 
lich geglättetem Papier verfertigt, würde er durch dad Feuchten, 
Kachiren u. f. w. wieder verloren gehen. Da man aber, und mit 
Mecht, von guten Spielkarten Glätte und hohen Glanz fordert, 
fo wird er dem Bogen durch eine befondere Manipulation ertheilt. 
Doch bleiben ganz ordindre, wie manche deutſche oder fogenannte 
Bauernfarten, ohnedieg aus geringem Papiere beftehend, der 
Wohlfeilheit wegen, manchmal ungeglätter, welches aber nur ald 
Ausnahme anzufehen ift. 

Die Vorrihtung zum Glätten, vom Kartenmacher Glaͤtt⸗ 
mafchine genannt, ift auf Taf. 370, Fig. 18, von vorne, Big. ı7 
aber von der Seite, eigentlich im Tängendurdfchnitte nach der 
Linie MN der Fig. 18 dargeftellt. Grundlage ded Ganzen gibt 
ein langer Zifch, beftehend aus der ftarten Zafel W; vier Füßen, 
von denen in den Abbildungen die zwei vordern S und T, und 
einer der hintern, S’, fich zeigen; ferner vier Wände unterhalb der 
Zafel, s, 8’, x, und noch einer, x, gegenüber; endlich zwei untern 
wagrechten Querftreben, wie R Fig. 17, und der mittleren lan⸗ 
gen, h $ig. ı7, 18, in die beiden vorigen eingefugt. Die Laden 
t, t’/ Sig. 18 (t iſt in Sig. 17 weggenommen gedacht) fann man al 
Mebentheile anfehen, und benügt fie zu gelegentlicher Aufbewah⸗ 
rung Fleinerer Requifiten. Der runden Stange 1, parallel mit 
der Strebe h liegend, und in den zwei hinteren Süßen mit ihren 
Enden eingelaifen, wird weiter unten noch einmal gedacht. Die 
bedeutende, aber nicht unentbehrlich nothwendige Ränge der Tafel 
gewährt die Bequemlicyfeit, daß naͤchſt dem mittleren Theile, als 
der eigentlichen Arbeitöftelle, zu beiden Seiten Raum übrig bleibt, 
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um auf einer Seite bie noch rohen, auf bes andern die eben ge⸗ 
slätteten Bogen legen zu fönnen. i 

In der Mitte der Tafel, welche zur Vergleichung die Fig. 27 
nochmals, aber im Srundrilfe, vorftellt, ift die die Steinplatte 
C, auf welcher dad Glaͤtten eigentlich gefchieht, gelagert. Die 
Platte muß glatt geſchliffen und polirt feyn, und man wählt hier⸗ 
ja am beiten und wohlfeiliten den fogenannten Kehlheimer oder 
Golenhofer Stein, und zwar, wenn fie zu haben ift, die graue 
viel härtere Sorte, wo möglidy ohne adrige und ungleiche Stel 
len. Marmor ift zu theuer und felten gleichförmig genug. Zwei 
auf der Zafel WV feftgefchraubte Reiften, F, G, Sig. ı8 und 27, 
hiadern die Seitenverfchiebung der Platte C; vorne hält fie das 
an die Zifchfante mit fünf Schrauben befeftigte Bret D. Ruͤck⸗ 
wärtö endlich ftügt fie fih an die rechtwinfligen Arme der zunaͤchſt 
jur Lagerung der hölzernen Walze n beflimmten Träger P and 
Q. Wie befonders Fig. 17 deutlich macht, fo liegt die Platte C 
nicht ganz eben, fondern von vorne nach hinten etwas aufe 
wärtd geneigt: außerdem nicht unmittelbar auf der Tafel W, 
fondern auf einer gleichförmig vertheilten Schichte von Mafulaturs 
papier, m Big. 17. Der Stein erhält hierdurch nicht nur die noͤ⸗ 
thige ſchiefe Stellung, fondern auch ein, in gewilfem Grade elas 
ſtiſches Bette, vermöge deffen er im Verhältnijfe des auf ihn wire 
fonden Drudes ein wenig nachgibt. 

Das wirkſamſte Stück diefer Vorrichtung, der Glaͤttſtein, 
bedarf nun mäherer Berüdfichtigung. Er zeigt fi zwar in den 
Abbildungen, und zwar unmittelbar auf der Oberfläche der Platte 
C ruhend, allein in zu kleinem Maßftabe, um feine Befchaffens 
heit deutlich zu erfennen. Deßhalb wurde er in Big. 5 nochmals, 
von der Flaͤche, Big. 6 der Endanficht, und Big. 7 mit einer der 
einander gleihen langen Seiten abgebildet. Es ift ein Feuerſtein, 
fo viel wie ınöglich ohne weichere Flecken und Adern, regelmäßig 
gefchliffen, und die beiden fhmalen langen Seiten, deren die eine 
und die andere gleichmäßig gebraucht werden fann, rein polirt. 
Die kleine lange Faßette in der Mitte von Fig. 7 ift die eigentlich 
wirkende Stelle. Sie entiteht durch die Abfchrägungen zu beiden 
©eiten. Die fürzeren haben nichts dergleichen, fondern find, fo 
wie alle vier Eden zugerundet ; die legteren deßhald, weil die ſchar⸗ 
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fen Winkel ſich in dad Kartenpapier eindruͤcken und Spuren ihres 
Weges zurücklaſſen koͤnnten. Auch die erſtgedachte ſchmale Flaͤche, 
welche beim Gebrauch auf die Karte ſelbſt kommt, darf nicht ſcharf 
begraͤnzt, ſodann die Winkel muͤſſen gleichfalls ſchwach gebrochen 
ſeyn, was ſich aber in der Zeichnung nicht mehr ausdräden lieh, 
aber auch deßhalb weniger wefentlich ift, weil gerade dieſe Flaͤche 
fi) beim Gebrauch fehr bald abnügt, und von felbft zurundet. Ges 
ſchieht dieß allmälig in höherem Grade , fo läßt man den Stein 
nachſchleifen, welches mit beiden diefer Flächen fo oft angeht, daß 
man, felbft bei fehr ftarfer Benutzung des Steines, doch auf eine 
Dauer von ı bis ı'/, Jahr rechnen darf. 

Der Stein fteht mit der Stange E, Figur 18, 17, durd 
das Zwifchenfläd Fund die »Tafche« c, in welcher er feflliegt, in 
Verbindung. Die Handgriffe ı, 2, an lepterer gehören zur Fuh⸗ 
rung des Steines und der Stange E felbfl. Fig. 34 zeigt die 
Taſche abgefondert in derfelben Lage, wie in der Hauptfigur, je 
Doch ohne den Stein und den Schieber 3; Figur 25 ift der Schier 
ber allein; Fig. 26 aber die untere Anficht der Fig. 24. Der 
Stein findet feinen Plag in einer, an Big. 24 und 26 leicht er 
Bennbaren Aushöhlung der Tafche; man legt oben und zu feinen 
beiden Seiten, fo wie nöthigenfalld auch auf beiden Flächen fo 
lange Kartenpapier oder dünne Holzſtücke zu, bis er hinreichend 
weit über die Tafche vor und überhaupt richtig flieht. Für den an 
den Ffürzeren Seiten nad außen abgefchrägten Schieber oder 
Dedel 3 find in der Taſche entfprechende Falze vorhanden, in wel 
che er eingefchoben, noch überdieß durch drei Schrauben ganz fefl- 
gehalten wird. Lage und Anbringungsort diefer Schrauben erhellt 
aus der Vergleichung der Big. 24, 25 und 18. — Das Zwifchen- 
ftüc £, fo wie die Taſche felbft aus hartem Holz, ift Durch den 
Schraubenbolzen und ihre Muttern bei f‘, Fig. 17, 18, mit der 
Stange E feft und unbeweglich zu einem Stück vereinigt; nicht 
ganz fo aber verhält es fih mit der Art der Verbindung von £ 
und der Zafche c. Sie hängt nur an dem flarfen Bolzen i mit 
der Slügelmutter, ald einer Achfe, in dem neben c, Sig. 24, be 
merfbaren Loche, alfo frei in wagrecdhter Richtung beweglich, wor 
durch fich die untere Linie des Steind von felbft und fo ftellt, daß 
fie fortwährend mit der Oberfläche von C, eigentlich mit dem da⸗ 
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felbft aufliegenden zum Glätten beflimmten Bogen, in Berührung 
bleibt. 

Die Stange E felbft hängt ebenfalls, frei im Bogen von 
vorne nah rückwaͤrts und umgefehrt verfchiebbar, an der langen run⸗ 
den Welle u. Fig. 20 zeigt das obere Ende von E von der ©eite, 
übereinflimmend mit Fig. 20. E6 umfaßt die Welle u nicht uns 
- mittelbar, fondern mit Hilfe eines auf beiden Seiten fefigefchraubs 
ten Banded oder Bogend, 4, aus ſtarkem Eifenblech, innerhalb 
weichem die Welle u, Plap, und zwar zur Verminderung der Aue 
reibung abfichtlich geräumigen und überflüffigen findet. Neben 4 
find auf u die hölzernen Zulagen v und w, Fig. 17, ıB, ges 
fhraubt, damit fi) die Stange E auf u der Länge nad) nicht hin 
und ber verfchiebt. 

Die Welle u ift in den breiten und ftarfen, bis an den Bo⸗ 
den des Arbeitdortes reichenden Ständern A, B gelagert, aber 
ebenfallö in nad) oben verlängerten oder erweiterten Offnungen, 
wie man fowohl aus der Punftirung in Fig. ı8, ale auch in Fig. 
19, der Abbildung des abgefonderten obern Endes eines der Stän- 
der , bemerkt. Vermöge dieſes doppelten Epielraumes, nämlich 
von u in A und B und innerhalb des Bandes A, kann daher, 
nebftdem, daß au den Tegtbezeichneten zwei Beftandtheilen die Reis 
bung ſich vermindert, die Stauge E fich heben und fenfen; zus 
nähft dann, wenn in die Taſche ein breiterer Stem eingelegt 
würde, oder man ihn weiter vorftehen Iaffen wollte. Die beiden 
Ständer find ihrer Dicke nach in die Tafel W eingelajlen , nach 
Ausweis der Fig. 18, aber noch außerdem mit dem Ganzen fehr 
feRt verbunden, und zwar zuerft durch die Holsfchrauben mit rings 
förmigem Kopfe g, und neben jeder noch durch zwei andere mit 
verfenften Köpfen, welche alle drei in die Dice der Tafel eintres 
ten; etwas unter diefer Neihe folgen drei andere, welde in die 
Seitenbreter des Tiſches gehen, und deren innere Enden bei x 
Fig. 17 erfcheinen ; ferner entfprechen unten noch drei der ober» 
fen Reihe; die mittlere am Ring g’, Big. ı8, erfennbar, die 
nebenftehenden zwei aber an ihren Enden neben h, Fig. 17. Diefe 
drei letzten halten ihren Ständer mit der Querftrebe und der mitte 
leren langen zuſammen, und verbinden demnach A, Fig. 17, mit 
R und h. 
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Wichtig an dieſer Vorrichtung find ferner die zwei Stricke 
aa’ und bb’; mit ihren obern Enden an der Welle u, mit deu um 
tern an der langen Strebe h befeftigt. Über die Walze n geleitet, 
ftedt unterhalb derfelben zwifchen beiden der hölzerne Knebelr, mt 
dem man fie dafelbft zufammengedreht hat; Kaber, Big. 17, der in 
Big. ı8 von E bededte, Big. 23, einzeln abgebildete eiferne Ring, 
zieht fie ober der Tafel in einen Winfel zufammen, von wo fie, 
parallel unter fich, über die Walze bis zur Stelle laufen, wo ihre dw 
fammendrehung durch den Knebel r anfängt. 

Bei aufmerffamer Betrachtung der ganzen Vorrichtung 
ſieht man leicht ein, daß die Stride eine Spannung bewirken, 
vermöge welcher u ſowohl ald E niebergezogen werden, und der 
Glaͤttſtein Präftig auf die Unterlage fih andrüdt, ohne jedoch bie 
Bogenbewegung der Stange u dadurch zu beeinträchtigen, weil 
diefe Durch dad Nachgeben der Stricke und felbft durch das Federn 
der Welle u ohne Anftand vor fi geht. Druf und Spannung laſſen 
fih nah Willfür, und dem jedeömaligen Bedürfniffe gemäß, ver 
mehren und vermindern. Sie nehmen zu, wenn man den eifernen 
Ring höher hinauf fchiebt, wodurch fich die Stricke enger zu⸗ 
fammenziehen und ftärfer fpannen; reicht dieſes aber nicht hin, 
fo dreht man die Stride unten mehr zufammen. Das entgegenges 
ſetzte Verfahren bewirft Verminderung des Drudes. Nachträglid 
ift zu erinnern, daß in Big. ı7 die Linie HK die Wand bezeichnet, 
an welcher die Mafchine fleht. Zwifchen den Zinken des in bie 
Wand eingefhlagenen Hafens L, Fig. 17, ı8, ruht der Knebel 
r, fo, daß er durch die Elafticität des Strides nicht zurück⸗ nnd 
der Stric fi aufdreben fann. Will man aber diefes, oder ein 
noch ftärfered Zufammendrehen, fo hebt man r aus dem Hafen, 
dreht ihn in diefer fhief geneigten Lage, alfo vom Hafen un 
behindert, nach der einen oder andern Richtung, und legt ihm, 
wenn der gewünfchte Grad der Spannung eintritt, wieder an fei« 
ne Stelle in L. 

Ehe des Verfahrens beim Glaͤtten ſelbſt gedacht werden 
kann, ſind zweierlei Vorbereitungen anzuführen, welche die Kar⸗ 
tenbogen dazu erleiden müffen, damit jene Operation gut gelingt 
und welche ihr unmittelbar vorhergehen. 

Zuerft müſſen die noch immer etwas feuchten Bogen völlig 


— 
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andgetrod'net werden, weil fie ſich fonft einerfeits nicht fchön 
glätten ließen, andererfeitd aber die daraus gefchnittenen Karten 
fi) gewaltig frümmen und verziehen würden. Zum fcharfen Auds 
wodnen, das »Mefchen« genannt, wornach die Bogen erſt recht 
fe, hart und gleichfam Flingend werden, bedarf man zunächft der 
fogenannten »Rechen.« Es find diefes etwa 3 bis 3°/, Buß lange, 
12 bis ı5 Zol breite Rahmen aus leichten Larten, in der Mitte 
ihrer Länge mit einer dritten, und, der Beftigkeit wegen, mit einem 
Querſtück verfehen. Auf den drei langen Leiften oder Latten befins 
den fich in ihnen befeftigte, aufrecht flehende runde, ungefähr 
6—8 Hohe Stäbchen ; die Entfernung eined von dem andern be= 
trägt ı?/, Zoll. Die Stäbchen aller drei Leiften ſtehen einander 
genau gegenüber. Zwifchen je zwei derfelben ftellt man nun,ebenfalld 
aufrecht, einen, zwei oder auch wohl drei Kartenbogen, welche da⸗ 
ber, nur auf den Leiften ruhend, und durch die Stäbchen gegen 
dad Umfallen gefichert, fonft von allen Seiten ganz frei, unter 
Anwendung von Wärme, leicht trodnen. In Pleineren Werkſtät⸗ 
ten begnügt man ſich, mehrere fo vorgerichtete Rechen um einen 
geheizten Dfen anzubringen, und durch ı bis 3 Stunden feiner 
Einwirkung audzufegen; bei einem größeren Betriebe jedoch bes 
zügt man zwar ähnliche Rechen, aber mittelft eined eigenen »Reſch- 
ofend« und „Neichkaftend,« wodurch ein volllommenerer und fchnele 
lerer Erfolg erzielt wird. 

Diefe Vorrichtungen zum Nefchen findet man, nach dem 
Bedarfe, von verfchiedenen Dimenfionen; wir wollen eine ders 
felben annehmen. Ein eiferner, ungefähr drei Buß hoher Ofen iſt 
mit einem gemauerten, um 6% höheren Mantel umgeben, an dem 
ſich oben unmittelbar der auf allen Seiten gefchloffene hölzerne 
Reſchkaſten befindet. Er hat Teinen Boden, fondern ftatt diefem 
ein geflochtenes Bitter von Eifendraht, um etwa herunterfallende 
Kartenbogen aufzuhalten, damit fie mit dem Ofen felbit nicht in 
Berührung kommen. Der Kaften hat eine der Rechenlänge ents 
fprechende Ziefe, alfo höchftens vier’ Fuß; Vorder» und Hintere 
feite betragen nahe eben fo viel, damit er ın der Breite neben ein⸗ 
ander zwei, oder wenn fie fchmal find, auch drei Rechen fallen 
kann. Zum Hineinbringen und Herausnehmen derfelben hat die 
Vorderfeite des Kaſtens eine Thüre mit zwei Flügeln; in jedem 
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derfelben eine mit einem Schieber ganz oder theilweiſe zu ver 
fchließende Öffnung, um die Wärme nöthigenfalls zu regnliren; 
im Innern aber ift im Kaften ein leichtes Lattenwerk vorhanden 
in zwei Etagen über einander, auf welches man die Rechen ihrer 
Länge nad einfchiebt. Der Kaften muß überall recht gut und 
dicht ſchließen; durch die Öffnung in den Thürflügeln fann man 
in da8 Innere fehen und fidy überzeugen, ob durch zu fehnell au 
gebrachte Erwärmung die Kartenbogen fih nicht etwa flarf ver 
frümmen, in welchem Falle man die Hige durch Öffnen der Schie⸗ 
ber mäßigt. Die Bogen bleiben nach dem Grade ihrer Feuchtigkeit 
länger oder fürzer, ?/, bis ı*/, Stunde im Kaflen, werden aber 
dann unverzüglich einer zweiten Vorbereitung unterworfen und 
hierauf ohne Verzug geglättet. Die zweite Vorarbeit befteht im 
Einreiben der ganzen Flaͤche mit Seife, damit der Glättflein Leiche 
ter lauft und vollfommneren Glanz zuwege bringt. Die Eeife 
darf jedoch nur fehr wenig betragen, weil fonft die Karte bei der 
durch den Stein entfiehenden Erhigung die fchöne Weiße einbußt, 
und eine unanfehnliche bräunliche Färbung annimmt, nebfdem 
aber auch die Seife zum größten Nachtheile der Glätte und bed 
Glanzes fehr bald Feuchtigkeit anzieht. Zum Auftragen der Seife 
gebraucht man entweder eine weiche Bürfte, oder noch befjer, den 
auf Zafel 370 gezeichneten »Wiſcher« Fig. 3 ift feine Flaͤche, 
Big. 4 aber die gerade, untere, wirffame Flaͤche. Er befteht aus 
20 oder 12 gleichen Lagen von Hutfilz, mit Zwirn, wovon einige 
Stiche in Fig. 3 fi zeigen, aneinandergenäht und in ein Stück 
vereinigt. Zum Gebrauche reibt man ihn (eben fo audy die Bürfte, 
wenn man eine folche gewählt hätte) mit trodener feiner Seife, 
am beiten Debrecziner, mäßig ein, und dieſes reicht hin, viele Bo⸗ 
gen nad) einander, ebenfalls durch Überreiben, mit der nöthigen 
Eeife zu verfehen. 

In der Regel fommt zuerft der Revers, dann aber die Vor⸗ 
derfeite der Bogen zum Blätten; jedesmal eine größere Parthie 
zufanımen‘, die vorher fowohl dem Nefchen, ald auch dem Einſei⸗ 
fen unterworfen worden ift. Dann und wann erfpart man fi 
wohl daserfie Refchen, und nimmt e6 erjt vor dem zweiten Glaͤtten 
(dem der Bigurenfeite) vor. Diefe Art zu verfahren bat nicht 
nur den augenfiheinlichen Vortheil der Erfparniß von Zeit und 
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Feurungskoſten, ſondern koͤnnte ſich noch dadurch empfehlen, daß 
die noch nicht ganz und gar ausgetrockneten Bogen, weil fie wei⸗ 
her find, dem Slättfteine eher nachgeben, fi) zufammendrüden 
und mehr Fefligfeit und Dichte erhalten, Zuviel aber darf man 
auf diefe Umftände gewiß nicht rechnen, und am allerwenigften 
noch ſeuchtes Papier dem Glätten unterwerfen. or dem Glaͤt⸗ 
ten der Vorderfeite fann das Nefchen aber gar niemals unterblej« 
ben, weil dann die Farben fich verziehen, die Blächen verfchmies 
ten, und die Karten ganz unbrauchbar audfallen würden. 

Das Geſchaͤft des Glaͤtters laͤßt fich nun bald verftehen. Er 
"nimmt einen Bogen, legt ihn, weil jegt der Revers geglättet 
werden fol, mit der Figurfeite auf die Steinplatte, C, Figur ı8, 
aber nicht in die Mitte, ſondern fo, daß der Glaͤttſtein zunaͤchſt 
am rechten Rande des Bogens auf diefem ruht. Es ift leicht den 
Bogen unter den Stein zu bringen. Man braucht nur die Stange 
E am ©riff 3 der Tafche gegen fich zu ziehen: fo hört wegen der 
age der Platte und der jept ſchiefen Stellung der Stange E 
(beiläufig die in Figur 17 angenommene) der Drud des Glaͤttſteins 
auf die Unterlage (die Platte C und den Kartenbogen) faft auf, 
oder wird doch fo unbedeutend, daß e6 feinen Anftand hat, den 
Bogen unter den Stein zu fchieben. Nun faßt dee Arbeiter die 
Tafche mit beiden Händen an den Griffen ı, 2, und bewegt fie, 
alfo auch die Stange und den Slättitein, Fräftig von fih ab, bis 
ee nahe am obern Ende oder Rande des Bogens anlangt. Sept 
macht. der Arbeiter die verkehrte Bewegung, d. 5. er zieht den 
Stein an den Griffen nah fih, bid er wieder an die Stelle zus 
rudtommt, von welcher er auögegangen ifl. Der Kartenbogen 
bar demnach zwei Striche, aber in verkehrter Richtung erhalten. 
Nun verfchiebt der Arbeiter den Kartenbogen um etwas gegen feine 
Rechte, und verfährt ganz fo wie das erfte Mal. Um wie viel 
rechts hinüber gerüdt wird, ift nicht gleichgültig, weil alle Stel⸗ 
len des Bogens vom Steine getroffen werden follen, ohne etwas 
von der Flaͤche des Bogens zuübergehen,, welche fonft ohne Glanz 
bliebe. Die Verfchiebung muß daher immer etwas weniger betra» 
gen, als die Länge des Glaͤttſteines, fo, daß die Doppelitriche 
deflelben (fein gerader Weg vor und zurüd) fich jedesmal etwas 
übergreifen. Auf diefe Weife fährt man fort, bio der Stein am . 
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den zweiten Rand, zur Linken des Arbeiters gelangt, und dem 
nach die ganze Flaͤche geglätter ift. 

Das Tegtere bedarf jedoch einer Berichtigung, und ift, im 
firengen inne genommen, eigentlich nicht dee Wahrheit gemöf. 
Wieder darauf hingedeutet , daß der. Drud nur gegen vorwaͤrts 
fich verſtaͤrkt, zunächit beim Arbeiter aber am fhwächiten ift, um 
faſt ganz aufhört, fo erhellt von felbft, daß die legteren Stellen 
nie Glanz und Olätte genug erhalten fönnen. Die erſt angekün⸗ 
digte Berichtigung befteht alfo darin: daß dad Blätten Print 
wegs ganz unten an dem, dem Arbeiter zundchft befindlichen 
Rande beginnt, und beim Zurüdftreichen dafelbft wieder aufhört, 
fondern es wird vielmehr erft in der Mitte des Bogens, genau 
genommen etwa drei Binger breit unter derfelben, angefangen, 
und daher, in der oben erklärten Operation, nur etwas über die 
Hälfte der Fläche geglättet, der Reſt aber gar nicht. Um diefen 
nachzubolen, dreht nıan den Bogen um, fo daß der noch unge 
glättete Theil nach oben fommt, und der vorhin dem Arbeiter zu 
naͤchſt befindlich gewefene Rand nun der äußere wird. Dana bes 
ginnt die Arbeit von neuem, ganz fo wie vorhin, und die Glaͤt⸗ 
tung erſtreckt fich endlich über die gefammte Oberflähe. Da fi 
in der Mitte demnach alle Etrihe übergreifen: fo erhält diefe 
Stelle eigentlich vier derfelben, deren größere Anzahl das erfept, 
was hier dem Slättfteine an gehörigem Drude abgeht. Daß alle 
Striche nach der Länge der Fünftigen Aartenblätter laufen, und 
Daß die Bogen audy nach diefer Richtung auf der Eteinplatte lies 
gen, fann nachträglich noch erwähnt werden. 

Die Vorderfeite erfährt nach dem Nefchen und Anfreiben 
der Seife ganz diefelbe Vehandlung. Doc pflegt man bei ihr 
mandymal mit geringerer Spannung der ©tride zu arbeiten; 
theild um fich weniger anzujlcengen, theils aber um gegen dad 
Abziehen der Barben und dad Werdunfeln des weißen Papiers 
fiher zu feyn. Der geringere Drud des &teines bringt dennoch 
feinen Nachtheil für die Schönheit ded Glanzes, weil diefe, das 
erſte Mal unten gewefene Flaͤche, von der Steinplatte felbft, wenn 
fie, wie fie follte, hinreichend hart und blank ift, bereits fchen 
in einigem Grade Glanz erhalten hat. 

Mafhinens Papier nimmt, nad Seite 202, wider Ver: 
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murhen aber Zeuge der Erfahrung, nie einen fo vollkommenen 
Glanz an, wie mit der Hand gefchöpftes (jegt Büttenpapier ges 
nannt), auch dauert er nicht lange, fondern die Karten werden 
beim Gebrauch bald fpiffig und rauf. Der hädhite Grund davon 
dürfte in der urfprünglid, größeren Härte und &Sprödigfeit des 
Mafchinenpapierd Tiegen, vermöge welcher es der Wirkung des 
Blättfteines zu fehr widerftcht; gewiß aber auch in der Beſchaf⸗ 
fenheit des, bei diefem Papier fallt immer angewendeten Harzlei⸗ 
ned, weil das Harz durch die Reibung beim Glaͤtten erhigt, den 
lichten Gang des Steine hemmt, oder wenigftend gewiß nicht 
begänfligt. — 

Noch eine andere Art des Glaͤttens, oder beffer zu fagen, 
Vorarbeit zu dem oben befchriebenen , darf nicht unerwähnt blei« 
ben, nämlich die Anwendung eines Plättwerkes mit gußeifernen 
Hartwalzen, deren Wirfung man die Karten auöfept, und wel⸗ 
ches man am beften fo einrichtet, daß die eine Walze mittelft eis 
ned eingeftedten glühenden Eifenbolzens während der Operation 
erwärmtift. Selten wird fie fi) aber mit den ganzen Bogen vors 
nehmen laſſen, weil dieß Walzen von bedeutender Länge, und 
daher einen verhältnißmäßig größeren Koftenaufwand vorausfepte: 
fondern erft mit den einzelnen zerfchnittenen Blättern. Das 
Walzen der Karten hätte für ihre Güte den wichtigen Nugen, 
daß fie, ftarf sufammengedrüdt, fehr an Sleichförmigkeit, Feſtig⸗ 
feit und Dauer gewinnen würden. Hohen Glanz erhielten fie auf 
Diefem Wege freilich nicht, man müßte fie denn mit fein polirten 
Stahlplatten zugleich durch die Walzen gehen laffen; doch wäre 
das Nachglätten in der gewöhnlichen Mafchine der Kartenmaler 
ſehr leicht. Zur allgemeinen Einführung diefer Methode ift jedoch 
faum Hoffnung, da die Anfhaffung des Walzwerfes und der 
nöthige Zeitaufwand bei der wirklichen Ausführung die Fabrika⸗ 
tiond Koften unvermeidlich erhöht. 


VIII. 


Die Bogen ſind nun ſo weit fertig, daß ſie in einzelne 
Blaͤtter zerſchnitten werden koͤnnen, welche bei jedem Spiele moͤg⸗ 
lichſt genau die gleiche Groͤße haben ſollen. Um jedoch das dabei 
Statt findende Verfahren deutlich einzuſehen, und ed nach feinem 
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Wertbe, da ed auf einem fehr finnreihen Grunde beruft, 
völlig gu würdigen: iſt vor Allem nöthig, daß man fich eine Mare 
Idee von der Beichaffenheit eined ganzen Kartenbogend, und der 
Anzahl und Stellung der darauf befindlichen einzelnen Karten 
mache; wozu aber wieder einige Rüdblide auf die bereitö fchon 
früher vorgefommenen Erörterungen erforderlich werden. 

Mach Älterer Art gibe ein ganzer Bogen zwanzig einzelne 
Blätter (Seite 303); eine Einricktung, welche aber ihre entſchie 
denen Nachtheile mit ſich bringt. KHauptbedingung guter pie: 
farten ift die möglichft vollfommene Gleichheit aller Blätter eines 
Spieles in Beziehung der Hinterfeite. Bei dem Drucken der dazu 
beflimmten Papierbogen, e6 mag auf was immer für eine der 
fhon aufgezählten Arten gefchehen, fallen aber nie alle, beſon⸗ 
ders was die Farbe betrifft, glei aus, fondern einige werden 
merklich dunkler, andere lichter, mit einem Worte, fie zeigen 
ziemlich leicht erfennbare Verfchiedenheiten. Auf je weniger ein 
jelne Blätter nun ein derlei Bogen zerfchnitten werden Bann, 
defto mehrere braucht man um komplette Kartenfpiele zu erhalten, 
und deflo mehr waͤchſt die Gefahr ungleicher Reverſe in jedem ein 
zelnen Spiele. Gin Veifpiel, für Pifet- Karten, wo das Spiel 
nur 323 Blätter zählt, fol die Sache näher erläutern. Die la 
teinifhen Buchitaben bedeuten die ganzen Spiele, die römifchen 
Bahlen die ganzen Bogen, die arabifchen aber die einzelnen Kar 
tenblätter. 

a Lao VI. 12 
b I. so VI. 8 VII. 4 
c III. so VII. ı2 
dIV. ao Vi. 4 VIL8 
e V. a0 VIll. ıa. 

Da alle Bogen zu zo Blättern angenommen find, fo erhält 
man aus feinem die nöthige Anzahl für ein Epiel, fondern muf 
das Behlende von anderen Bogen ergänzen. Die z. B. für dead 
Cpiela noch nöthigen Blaͤtter, ı2 an der Zahl, nimmt man vom 
Bogen VI, der wieder für b acht überläßt, zu welchen wech für 
b 11 vier aus dem VII fommen müjlen; der Reit von VII er 
gänzt c Ill völlig, aber ed bleiben abermals vier übrig für d IV 
u. |. w.: jo dag man alfo zu fünf Spielen acht ganze Bogen 
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braucht, wovon drei aus nur zwei, die übrigen zwei aber fogar 
von drei Bogen genommen werden müffen, wodurch unausweich® 
lich Veranlaffung genug zu Ungleichheiten der Neverfe fich ergibt. 
Diefe Möglichkeit, ja Wahrfcheinlichfeit fteigt noch, wenn die 
©piele mehrere Blätter enthalten müffen, oder wenn dieje größer 
find, und man von ihnen noch weniger als zwanzig auf Papier 
von gewöhnlihem Format bringen fann, wie 5. B. dieſes beides 
bei den Zarof: Karten der Ball ift, von welchen nicht mehr als 
fünfzehn auf einem Bogen Plap haben. 

Aus diefen Betrachtungen folgt von felbit die Negel, daß 
man darauf Bedacht nehme, die Spiele aus fo wenig Blättern 
als möglich zu fchneiden, und zunächft das einzige Mittel dieß zu 


erreichen, nämlich ein vergrößertes Bormat der Bogen, ſoweit 


fi) dieß ohne Unzukoͤmmlichkeit bei der Sabrifation bewirken laͤßt. 
Nimmt man Mafchinen Papier, fo unterliegt die Beftimmung 
des Formates bei der Beſtellung gar feinem Anſtande; da aber 
auch für Spielfarten ganz brauchbares Büttenpapier felten fo» 
gleich zu faufen ift, fondern gleichfalls beftellt werden muß; fo 
faun andy dieß nad) beflimmter Größe gefchehen. Die bedeuten: 
deren Kartenfabrifanten verfahren gegenwärtig wirklich faft ohne 
Ausnahme auf diefe Weile, und der gute Erfolg lohnt reichlich 
die Hierbei etwa noch zu überwindenden Schwierigkeiten. 

Ein, wirflihem Gefchäftsbetriebe entnommenes Beifpiel, 
wird alle Zweifel befeitigen. Wenn ein Bogen flatt zwanzig, zwei 
und dreißig Karten enthält, wodurch ſich daB Papier » Kormat 
noch nicht nm die Hälfte vergrößert, wie die, Bünftig mehrmals 
anzuführende Skizze eined folden, nämlidy Bigur ı, Tafel 170 
auf den erften Blick zeigt: fo gibt jeder ein ganzes Pifet » Spiel, 
alfe mit gleichem Neverd aller einzelnen Blätter. Bei größerer 
Anzahl von Blättern in einem Spiele läßt fi dann noch immer 
eine fehr einfache Zufammenfepung anwenden, fo daß z. B. für 
Whift, mit 53 Blättern, fie ſaͤmmtlich nur drei Bogen angehören, 
nämlich einen ganzen, halben und Achtel= Bogen, und man nach 
diefer Art aus 13 Bogen acht ganze Spiele ohne Ergänzungen 
oder übrigbleibende Karten erhält; wie nachfolgende, mit der 
oben vorgefommenen ähnlich bezeichnete Darftellung ausweifet: 

. ı6* 


r 
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a I. 33 MIX. ı6 X. 4 
b 1.3 IX. 16 X. 4 
c III. 323 XI. 16 X. 4 
d IV. 33 XI. 16 \4 . 
e V. 33 XII. 16 X. 4 
£ VIL.3 XII. 16 X. 4 
g VII. 32 XIII. 16 X. 4 


h VII. 32 XIII. 16 X. 4 

Bei den wichtigen Vortheilen, welche die Ausführung jened 
Grundſatzes gewährt, verlohnt es ſich ſogar der Mühe, häufig 
vorfommenden Arten von Spielen, befondere Papierformate zu 
widmen. Wenn man 53. B. für Tarot mit 54 Blättern, 27 der 
felben in drei Reihen zu g Stüd auf einen Bogen bringt, fo 
braucht man zu jedem ganzen Spiel mit fc zahlreichen Blättern 
abermals nur drei Bogen. Es wäre jedoch überflüſſig, noch in 
tiefere Details einzugehen, weil diefe zuleßt die innere Hkonomie 
der Fabrik betreffen, nothwendig vielen Abaͤnderungen unterlie⸗ 
gen, und es hier zunaͤchſt nur darum zu thun war, die Ausfuͤhr⸗ 
barkeit des oben ausgeſprochenen Grundſatzes und ſeine guten 
Folgen anſchaulich zu machen. — 

Die Aufgabe beim Zerſchneiden der Bogen beſteht im Weg: 
fchaffen der unbrauchbaren Ränder und in der Bertheilung des 
übrigen in einzelne Blätter von möglichft ganz gleicher Größe, 
welches in der Ausübung ſchwierig und nur durch den dabei in 
Anwendung kommenden, finnreichen Apparat erreichbar ift. Bei 
den Einzelnheiten des Verfahrens finden in den verfchiedenen Werl: 
fätten, fchon des Formates der Bogen wegen, einige Abweichun⸗ 
gen Statt, find aber für die gegenwärtige Darftellung fo unbeden⸗ 
tend, daß es genügt, ihre Vorkommen hier bloß zu erwähnen. 
Um der Hauptfache näher zu gelangen, mag die fhon angeführte 
Bigur ı, Tafel 370 al6 Mufter dienen. Die punktirten Linien 
bezeichnen die Richtung aller anzubringenden Schnitte, folglid 
die laͤnglichen Vierecke die einzelnen Blätter, von denen zwölf 
mit ausgezogenen inneren Linien eingerahmt, die Bilder des Spie⸗ 
led bedeuten. Jeder Bogen wird zuerft in der Mitte, nach a, b, 
durchgefchnitten und alfo in zwei gleiche Hälften getheilt, dann 
entfernt man die Ränder c und d, und zwar alles dieſes mit der 
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fogenannten »Durchfchlagfcheres. Diefes Querdurchſchneiden der 
Bogen ift von großem Vortheile; die Zertheilung des Ganzen nach 
der Läuge würde aud) lange Schnitte erfordern, welche immer 
viel fehwerer genau zu machen find, als fürzere. Werner übergibt 
man die fo vorbereiteten Theile, oder jept halben Bogen, der »Ries 
menfcheeres, welche nach) der Länge wirft und Streifen oder Nies 
men, jeden mit vier Blättern, alfo acht aus dem ganzen Bogen 

die Ränder m und n von ſelbſt ald Abfall übrig blei- 

ben. Die Riemen endlich kommen auf die Blätterfchere, welche 

fie im einzelne Blätter, den ganzen Bogen in 3a Stüde, verwans 

delt, wobei die Reſte des Randes, nämlich r und s, abfallen 
Die drei Scheren find ſaͤmmtlich von derfelben Konftruftion, 
ihre Blätter guter Stahl und forgfaltig gehärtet ; die Schneiden 
mägfen ſchatf und“ fein feyn, und ſich in der ganzen Fänge überall 
berühren. Diefe ift bei den zwei zuerft genannten 
Scheren bedeutend, weil mit einem Drud, ohne ab- und auf's 
neue anzufegen, der Schnitt vollendet ſeyn muß; die Blatterſchere 
er der Sache nad), Pürzer, ald die beiden andern. 
dieſer, mit der Tepterwähnten Ausnahme, gleichen Ber 
fi der Scheren, kann fuͤglich die im Figur 15 im 
Figur 14 der Blächenanfiht dargeftellre, wenn man 
r liegenden Apparat wegdenft, als Mufter für alle, und 

ür die zunächft in Anwendung zu dringende, die Durch 
‚gelten. Won den beiden Blättern ift das vordere, 
Eharnier a, am langen Griffe b’ beweglich; der Ars 
mit der rechten Hand, während feine Linke die 
und an die Schneide des feſten Blattes £ bringt. Dies 
des Hebels oder Griffes eine Abbiegung , mit diefer 
den wagrechten, in die Tafel des Werkliſches 
deö wegen, zum Xheile verfenften, und mit 
mbolzen 1, 2, 3, Figur 14 mie ihr verbuns 
— gur 14 verhindert, daß die Blätter 
inander treten ; falls fie nachgefchliffen werden 
$ e um fo viel ald nöthig niedriger. Die ftarfe 
nur Nebenfache, und der Ordnung wegen da. Man 
ie Schere nicht gebraucht wird, damit die Blätter 
durch die Schwere des unterm Blattes, es 
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von ſelbſt niederſinkt, und die Schere offen bleibt. Uebrigend 
ſteht die Durchfchlagfchere an dem ihr beflimmten Orte, mer 
ftend auf einem Pleineren aber feiten Tifche, ganz frei, und ohne 
weitere Zugabe. 

Dad Geſchaͤft der Durchſchlagſchere it ſchon angegeben; 
bier noch einige Einzelnheiten. Dan nimmt eine Parthie Bogen, 
die Vorderfeite nad) oben gekehrt (wie dieß bei allen Stadien: dei 
Berfchneidens eben fo bleibt), und ſchneidet fie zuerſt foͤmmilich 
genau in der Mitte, nach der Linie ab Figur ı, dur. A 
Richtſchnur Hierbei dient, wenn der Bogen, wie ed bei Zarel 
Karten vorfommt, nur Figuren enthält, Uebung und Augenmaß, 
wobei man die Einfalfung der Siguren benügt, und den weißen 
Raum zwifchen den Randlinien der mittleren Reiben, in ganz 
gleiche Hälften durch den Schnitt theilt. Bei Gefteins oder aud 
gemiſchten Bogen, genügt aber dad Auge allein nicht mehr; fon 
dern eö kommen die ſchon Beite 228 angefündigten Zeichen an dis 
Reihe. Man bemerfe neben a und b die über Ed? geftellten Quadrate, 
flatt deren auch Coeur's oder Piques, mit den Spitzen gegen 
einander gefehrt , denfelben Dienft thun. Es find farbige lecken, 
durch Auöfchnitte in der Patrone an ihre Stelle gelangt, und in 
ber Patrone felbft durch die ſchon befannten Audfchlageifen (Seite 
227) am gehörigen Orte, oder in der Mittellinie, bervorgebradt. 
lieber ihre gegenwärtige Verwendung und deren Erfolg genügt ed 
zu bemerken, daß der Schnitt ganz genau durch die Mitte diefer 
Sarbenfleden geben muß. Die hierdurch erhaltenen Bogen legt 
man nun in einen, oder bei großer Anzahl in mehreren Stößen fo 
zufammen, daß die Schnitte der Mittellinien fowohl, als die Raͤn⸗ 
der r und s über einander kommen; und zwar der Schnitt nad 
oben, die Nänder u und i aber zur Linfen des Arbeiters, wozu 
man natürlich immer einen Bogen um den andern wenden ode 
drehen muß. Jetzt werden die fännmtlichen halben Bogen »geflupts, 
d. h. die Ränder i und u weggefchnitten und befeitigt. Da in der 
Abbildung die punftirten Linien nur imagindr find, und die Ger 
feine die Begränzung der Blätter nicht angeben : fo kommen hier 
abermals Zeichen oder Tängliche Barbenfleden in Anwendung, für 
welche ſich ebenfalld Ausfchnitte in den Patronen befunden haben. 


Auf der Zeichnung find fie durch kurze flarfe Linien auf i und u 
) 
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audgedrüdt. Sept macht man die Scherenfchnitte hart an ihrer, 
den Karten zugekehrten, inneren Seite, und zwar fo, daß fie ganz 
wegfommen, auf den Rändern i, u, bleiben, undan den fertigen 
Karten feine Spur zurücklaſſen. 

Die auf der Zeichnung noch vorfonmenden fleinen Kreife 
neben den Figurenfarten, find ebenfalld farbige Flecke, die aber 
jegt nicht mehr in Betrachtung fommen: fondern, durch die zuerft 
angewendete Patrone entitanden, zum richtigen Auflegen der fol⸗ 
genden und zum Rapport dienten (oben Seite 225). Auch bei Ge- 
fleinbogen, wenn fie zwei Farben zugleid) erhalten, dürfen diefe 
oder ähnliche Zeihen an den Patronen und bei der zuerft aufges 
tragenen Farbe, durchaus nicht fehlen. 

Die geflugten Blätter find jegt in dem Zuflande, um auf die 
Riemen-⸗ und endlidy auf die Blätter: oder Blättchenfchere zu ge⸗ 
langen, deren gute Wirkung weſentlich von den zwei fo eben erflärs 
ten geraden Schnitten der Ducchfchlagfchere abhängt, und ohne 
diefelben gar nicht möglich wäre. 

Das Prinzip bei der Riemen = und bei der Vlätterfchere be⸗ 
fleht darin, daß fich mit den Schneiden parallel, neben, oder 
binter der Schere, alfo zur Rechten des Arbeiters eine fenfrechte 
feſtſtehende Wand befindet, und zwar in folcher Entfernung von 
der Schneide, welche bei der erften der genauen Breite, bei der 
anderen der Länge der fünftigen Karten » Blätter gleich if. An 
diefe Wand wird bei der einen der vom Durchſchlagen her vorhan« 
dene Mittelfchnitt, bei der zweiten der obern Schnitt angeflemmt, 
und dann die Schere zugedrüdt. Das zweite Mal gefchieht mit 
dem neuen Schnitt dadfelbe, und fo fort, bi6 der halbe Bogen 
oder der Riemen ganz aufgearbeitet if. Man denke fih, es 
werde der halbe Bogen von Figur ı (man nehme der leichtern 
Vorſtellung wegen, den unteren an) mit der Schnittlinie ab, 
und dann mit den neu entſtehenden Schnitten auf die gedachte 
Art behandelt: fo gibt er vier Riemen; der Rand m bleibt als 
Abfall zuletzt übrig. Die Riemen auf die Blättchenfchere ges 
bracht, und zuerft mit den geflugten Köpfen (wo vor dem Durch» 
fhlagen der Rand i war), dann mit den neuen Schnitten an die 
Wand geftemmt: entitehen aus jedem Riemen wieder vier Blaͤt⸗ 
ter, wobei der an jedem Riemen befindliche Ruͤckſtand des Rau: 
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des s von felbit nach dem Testen Schnitte übrig bleibt. Man 
erhält demnady durch die Behandlung mit den beiden Sche⸗ 
ren aus dem Bogen die einzelnen 33 Blätter, und zwar von völlig 
gleicher Größe, oder unter ſich gleicher Breite und Länge. 
Tafel 370 liefert die Abbildungen einer, wenn fchon etwas 
fomplicirten, aber fehr fiher und bequem wirkenden Riemenſchere 
neuerer noch wenig befannter Konftruftion, und zwar Figur 16 
den Grundriß, Figur 14 den Aufriß, und Figur 3 denfelben 
nochmals, aber mit Hinweglaflung der Schere ſelbſt. D bezeid- 
net den Werftifch oder deifen Tafel, die einer foldyen Länge bes 
darf, daß man die Bogen vor, und die Riemen nach dem Ber 
fchneiden, zu beiden Seiten noch legen faun. Der Arbeiter fickt 
vor der langen WVorderfeite, hat folglidy die Schere und die Ans 
fiht Figur 14 zu feiner Rechten. Die Schere felbft, it bid auf 
den gleidy zu erwähnenden Umſtand bereits fchon befchrieben,, und 
jener zum Durchfchlagen gleih. Doc, erfennt man ihren Stand 
noch auf Figur ı3 an den in der Dide von D punftirt angegebe 
nen Vertiefungen für den Buß und die Bolzen ı, 2, 3 der Kigur 
14. A iſt nicht die Wand zum Anftenımen der Schnitte, fondern 
fie trägt nur diefe, und gibt dem ganzen Feſtigkeit; zu ihrer eis 
genen bilft die eiferne Strebe X Figur ı5, mit den breiten Lay 
pen an A und D in fchräger Tage feitgefhraubt. Das ungehin 
derte Einfallen des Lichted wird begünitigt durch die flarke vordere 
Ausfhweifung. Die Stelle der Wand zum Anlegen vertritt die 
eiferne Schiene n (aller drei Figuren), an weldyer wieder, am 
beiten in Figur 13 bemerkbar, eine hölzerne, B, mit fünf Schraw 
ben ein für allemal in Verbindung fteht. Ihre untere Kante ifl 
nicht in Die Tafel D eingelaffen, fondern Tiegt frei auf ihre, je 
doch ohne Spielraum; fie hängt alfo demnach an der Schiene n, 
uud folgt, wo ed nöthig ift, ihrer Bewegung Die Slächenn und 
B, Sigur 13, 14, liegen in ein und derfelben auf D fenfrechten 
Ebene; n ift daher vorne in die Holzwand B nicht verfenft; wohl 
aber B, dider als n, von der Hinterfeite fo abgefegt und ausge⸗ 
nommen, daß n hineinpaßt, und, zufolge der Punftirung auf 
Figur 13, die fünf Verbindungsfchrauben noch hinter n hinreichend 
Holz finden. Die Vertiefung von B über der punftirten Linie 
wird noch deutlicher durch Die Vergleihung mit Figur 15. Der 
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dadurch gewonnene Raum auf der Ruͤckſeite von n gehört dazu, 
am einige andere Beftandtheile dafelbit anzubringen. Demzufolge 
iſt die Wand B, als Fortfegung der Vorderfeite von n nur Ne⸗ 
benſache, und bloß deßhalb vorhanden, um zu verhindern, daß die 
gefchnittenen Blätter fih nicht beim KHerabfallen zu fehr gegen A 
bin zerfireuen, und mit Zeitverluft zufammengefuht werden 
müßten. | 

Die Schere bedarf eines unveränderlich feften, ruͤckſichtlich 
ihrer Echneide mit der Vorderflähe der Schiene n volllommen 
parallelen und gleihbleibenden Standes. Damit alfo die langen, 
nur Durch dad Gewinde und den Buß gehaltenen Blätter fich gegen 
ihre Enden nicht federn, fleht das obere noch mit der Hinterwand 
A, Sig. 13, ı4, in Werbindung, und zwar mittelit der Spin» 
del g, Big. 15, welche am Blatte felbit durch eine äußere Schraus 
benmutter 4, Sig. 24, ı5, und eine ihr gleiche innere, an A 
aber durch die Blügelmuttern h, h, $ig. ı5, fefthält, und in fo 
ferne die Wand A ald unbeweglich anzufehen iſt, dad freiftehende 
Ende des Blattes f, und mittelbar auch da8 andere Blatt b, 
unverrüdt erhält. In ig. 13 bemerft man- bei g’ die Öffnung 
gum Durchgange der Spindel g; fie iſt länglih, aus einem ſpaͤ⸗ 
tere anzugebenden Grunde. Durch die Muttern h laifen fi), da 
das Blatt fich etwas federt, geringe Abweichungen in der parals 
lelen Lage des Blattes gegen die Vorderfeite von n, ohne Mühe 
und ficher berichtigen. 

Die Wand A trägt ferner mit Hilfe der Tangen Schrauben 
J, k, Big. 15, und der ihnen zugehörigen flarfen äußeren und ins 
neren Muttern, 7, 8, 9 und 10, die Schiene n (folglich zugleich 
Dis an ihr feile Wand B, welche aber jegt nicht mehr in Betrach⸗ 
tung kommt). Die Schrauben 1 k gehen mittelft glatter, runder 
Löcher audy durch n, und haben vorne die Stellmuttern 5, 6, wel 
he die Verfchiebung von n, gegen die Schere zu, verhindern und 
in Sig: 13 nochmals erfcheinen. Auf der Hinterfeite wird die 
Schiene n abermals von zwei Muttern gehalten, die aber, von 
ganz eigenthämlicher Einrichtung, in Fig. ı5 nur dem kleinſten 
Theile nach fihtbar find, weßhalb eine derfelben fammt Zugehör 
im Big. 16 einzeln bargeftellt wurde. F zeigt fie von oben in der: 
felben Lage, welche beide in der Big. ı5 haben. Die Gewinde 
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geben ganz durch; an einem Ende befindet fi) die größere Scheibe 


ı3, am andern eine Mleinere, 14, zwilchen ihnen der dünnere j% 
lindrifche Hals. Ihn umfaßt ein in zwei Theile zerfchnittenes Ya: 
ger, welches mittelit einer der Schiene zunaͤchſt befindlichen Ver 
fenfung die Fleinere über den Hals vorfpringende Scheibe, 1%, 
der Mutter aufnimmt. Diefed gefpaltene Lager (auch in ig. ı5 
rückwaͤrtd ann zu fehen) iſt mit vier Schrauben an die Schiene 
befefligt, deren Enden man vorne an n, Big. 13, neben ben 
Muttern 5 und 6, wahrnimmt. Fig. 16 zeigt bei HI die getrenn- 
ten Lagerhälften in derfelben Stellung, wie fie an F paßten; in 
Big. ı5 aber find fie fhon verbunden. I, Big. 16, gibt fie aber 
mals mit der an der Schiene liegenden Fläche; K iſt die entge 
gengefegte,, beide mit den vier Schraubenlöchern; L eine Haͤlfte 
von innen oder der Theilungsebene aus gefehen. G flellt die Mut 
ter von der auf der Schiene liegenden Flaͤche dar. Zufolge diefer 
Befchaffenheit können fich die Muttern ungehindert drehen und 
auf ihren Schrauben bewegen: da aber vermöge der Lager bie 
Muttern mit der Schiene in befländiger Verbindung bleiben, fo 
muß fie ihrer Bewegung auf den Schrauben folgen und mit ihnen 
in gerader Richtung vor oder zurücd gehen, vorausgefept, daß 
man vorher die Stellmuttern 5 und 6 geöffnet hat. E6 liege alle 
hierin das Mittel, die Schiene n der Schere, oder befler ihrer 
fhueidenden Linie, näher zu bringen oder fie von ihr zu entfer 
nen; beides nöthigenfalld in fehr Fleinen, durch den Grad der 
Umdrehung, welchen die Muttern erfahren, beftimmbaren Abjtän- 
den. Doc müjfen diefe Bewegung beide Muttern zugleich und 
jede eben fo, wie die andere, vollbringen, wovon die Art der 
Einrichtung noch zu erflären übrig bleibt. Die große Scheibe 
ı3 an F, Fig. ı6 (mithin an beiden Muttern), hat eine Anzahl 
vertiefter Einfchnitte oder eine Art von Zähnen zur Anbringung 
einer in fich felbit zurüdfehrenden oder endlofen Baucanfon 
fhen Bandkette M, Big. 15, welche etwa bei M mit der Hand 
angefaßt, und nad) ein oder der andern Seite gezogen, beide 
Muttern an ihren Rädern gleichzeitig und gleich viel herum 
dreht, und folglich die richtige Stellung von n gegen die Schere, 
nach der jedesmaligen Breite der zu fchneidenden Kartenriemen, 
bervorbringt, Näheres über die genannte Art von Ketten findet 
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— — 
nun, dem Anfcheine r Bewegung ttennd Haag 
gleichförmig erfolgen 


ö muß: fo zeigt · ſich doch ein praftifche® Hin⸗ 
derniß dagegen, in der bei langen und dünneren Schrauben gar 
nie vermeidlichen Ungenauigfeit und flellenweifen Ungleichheit der 
Gewinde, welche im vorliegenden Falle Rörend einwirfen kann. 

Abweichungen durch eine Laͤngenverſchiebung 
der ganzen Schraube, indem man die Muttern 7, 9, oder 8, 10 
lüfter, die Schraube, an welcher der Gang der Mutter unregel- 
mäßig war, unt fo viel als nöthig vor oder zuruͤckſchiebt, und 
dan Die Stellmuttern wieder feſt anzieht. Ein ſolches Vorſchie⸗ 
bem der Schrauben muß aud) öfter vorgenommen werden, wenn 
ihre Enden über die Muttern 5 und 6 zu weit vorftehen und die 
Arbeit‘ bepindern. . 


n an diefer und jeder Niemen= und Blätters 

i ind die ſchwachen kurzen Drahtſtifte, deren einer 

” id i8 mit 12 bezeichnet ift, die andern drei aber mit 

lei Richtung und fo ftehen, daß fie der fchneidenden 
renblätter entfprechen. An ihnen muß jedesmal das 
ttfante an die Wand geſchobene Kartenblatt anlies 
dieglähe desfelben unmittelbar unter den Stifs 
fämmtlich berührt, Da die Karte ebenmäßig an 
‚oder feften Scherenblatteö gelegt wird: fo 
nittene Theil immer gleich breit aus, was. nicht 
enn man, die ©tifte weggedacht, die Karte ſtatt 
J ober“ abwärtd; gleichfam diagonal, einlegen 
ihren zugleich) den Nupen, daß fie die 

‚re Scherenblatt aufwärts geht und 
ebenfalld aufwärts zu fleigen vers 











































natürlich immer nach einiger Zeit, 
12 fo treffen die Schneiden dann nicht 
', alfo auch nicht mehr mit der Lage 
zu verfegen, läßt fich abhelfen, und 
m Fuß des feſten Blattes um fo viel, 
‚Holz der Tifchplatte verfenft, und 
falls etwas herunter bringt: aus 
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welchem Grunde die Öffnung g in A, Fig. ı3, laͤnglich feyn muß. 
Dad untere Blatt b, Fig. 14, fchließt von felbft wieder gut, wenn 
man den Stellftift c im erforderlihen Grade durch Abfeilen ver 
fürzt. Nebftdem ift es immer rärhlich, daß man die Stifte zum 
Einſchrauben einrichtet, um fie allenfalld verfegen zu können. 

Als Seitenſtück zu der eben befchriebenen Vorrichtung 
folgt nun eine andere, fehr einfache, deren genaue Stellung 
auf feine Unterſchiede freilich etwas mehr Mühe und Zeit for 
dert. Fig. 11 zeigt fie von der Seite, wie fie der Arbeiter ſieht. 
Big. ı2 iſt der Grundriß; A bezeichnet die Stelle ded Arbeir 
terö vor der äußern langen Seite der Zifchplatte D, n die Der: 
tiefung zur Anbringung der hier weggelaffenen Schere. Die anf 
rechte Wand r, mit den fchon befannten Stiften, wird bei diefer 
Vorrichtung wirklich zum Anlegen des Kartenfchnittes gebraudt; 
alfo bedingt fich die Breite der Riemen durch die Entfernung der 
inneren Wandfläche von der Schere. Um die nöthigen Abänder 
tungen hervorzubringen, iftdie Wand r felbft verfchiebbar. Won der 
Zafel D gehen zu diefem Ende drei breite flache Riegel i, m, p and, 
auf denen die unten durch den Anfap e verflärkte Wand r 
ftedt. Sie läßt ſich auf diefen Niegeln beliebig verrüden; die 
Schrauben v und u halten fie, gehörig angezogen, in der ges 
wählten Lage fell. Die Schrauben haben ihre Muttern in e ſelbſt; 
ihre Enden drüden nicht unmittelbar auf die Riegel-Oberfläde, 
um fie nicht durdy Einpreifen zu befchädigen, fondern auf die da: 
felbft verfenften fchmalen Eifenftreifen. Der mittlere Riegel 
m hat feine Schraube ; er dient der Wand beim Verſchieben zur 
befiern Führung, damit fie fi) auf den Riegeln nicht ſchief zieht 
oder fperrt. Aufiund piſt noch eine bezifferteEintheilung angebradit, 
für welche die Vorderfante von e den Zeiger abgibt. Vermoͤge 
diefer Vorfehrung fieht man, ob r richtig und gleichlaufend mit 
der Breiten AAbmeflung der Tafel D fteht, auch kann man fich jede 
brauchbare Lage von r merfen und notiren, fie alfo immer wieder 
ohne Weitläufigfeit und ohne neue Verſuche Herftellen. 

Bei allen Kartenmiacherfcheren pflegt man auf D zwifchen 
die Wand und die Schere ein langes ſchmales Brett zu legen, 
damit die abgefchnittenen Riemen oder Blätter darauf und nicht 
unordentlich unter einander fallen, und leicht gefammelt werben 
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koönnen. Am regelmäßigften aber bringt man leichte oben und vorn 
offene Käfthen an, welche die gefchnittenen Karten aufnehmen. 
In Sig. 12 und ı2 ift k ein folches ; die Seitenwand zunaͤchſt r 
bleibt fehr niedrig, oder fehlt auch ganz, damit die Karten fich 
nicht an ihr floßen und über dad Käftchen hinaudfallen. Bei: der 
fo eben erklärten Vorrichtung ift das Käftchen unentbehrlich, um 
den Raum zwifchen D, den Riegeln und r zuzudecken, aber auch 
fonft immer recht gut und bequem. Dan muß begreiflicher Weiſe 
mehrere in der Breite verfchiedene, in Übereinftimmung mit der 
Befchaffenheit der zerfchnittenen Karten, beſitzen. 

Eine Blättchenfchere befonders zu befchreiben ift unnöchig. 
Man kann naͤmlich recht wohl ein und dieſelbe Schere ſowohl zum 
Siemens als zum Blaͤtterſchneiden benützen, weil es zunaͤchſt nur 
auf die Entfernung der Schere don der Wand ankommt, welche 
nad) dem Vorhergehenden ſich nach Belieben reguliren läßt. Nur 
müffen die Stifte beim WBlätterfchneiden einander viel näher fies 
ben, auch bedarf es deren höchftend nur drei Stücke. Es ift daher 
auch in diefer Beziehung vortheilhaft, fie zum Eins und Aus⸗ 
ſchrauben za richten, um nach Bedürfniß ihre Stellung abzuän« 
dern. In jenen Fabriken aber, und zwar ift dieß faft in allen der 
Kal, wo man eigene Blätterfcheren hat, befteht das Unterfcheis 
dende derfelben, nächft der Anbringungsart der Stifte, darin, daß 
fie kürzer und leichter Fonftruirt find. Das Legtere dient beſonders 
zurBeſchleunigung und Erleichterung der Manipulation ; die Schere 
verträgt dann eine weit fchnellere Handhabung, weil e8 zu den mit 
ihre zu machenden Purzen Schnitten weit weniger Anftrengung und 
Kraftaufwand bedarf. — 

Man kennt einige Verfuche, das Schneiden der Spielfar« 
ten auf anderem Wege zu bewerfftelligen, als dem befchriebenen. 
Sieber gehört zunaͤchſt ein englifhed Patent von Didinfon, 
welcher dad Zerfchneiden der Bogen durch Kreidfcheren, die zu 
mehreren Stüden in der erforderlichen Entfernung von einans 
der auf zwei gegen einander drehbaren Wellen angebracht, fich 
paarweife mit dem Schneiden berührend, die ganzen Bogen auf 
ein Mal in Streifen oder Riemen theilen follen. Abgerechnet 
die Undeutlichkeit der Patentbefchreibung in den hier hoͤchſt wich» 
tigen Details wird leicht Jedermann, der die Schwierigkeit der 
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Konftruftion der Kreisfcheren überhaupt fennt, bie kaum zu bee 
feitigenden Hinderniffe der Ausführung beim Anbringen mehrerer 
auf gemeinfhaftlichen Wellen — was man übrigend ſchon ander: 
weitig, z. B. beim Zerfchneiden von Bändern aus Kautfchud 
(Ed. V, &. 477) verfuht hat — im vorliegenden Falle nicht ver» 
fennen, und den ungünftigen und ungenügenden Erfolg bei „ge 
wiß bedeutendem Koftenaufwande fich vorftellen fönnen. Über 
Kreiöfcheren im Allgemeinen enthält der Artifel Schere, Bd. XIL, 
©. 368 u. f Ausführlicheres, fowohl über die Bälle ihrer bereits 
gefchehenen Anwendung, al6 auch über den Grad ihrer Brauch⸗ 
barfeit und die mit ihrer Herflelung und ihrem Gebrauche ver 
bundenen Schwierigkeiten. 

Mehr beachtenswerth ift dad Verfahren, die bereits in Blaͤt⸗ 
ter gefchnittenen Karten nochmals, und zwar in ganzen Spiden 
auf allen vier Seiten zu befchneiden, um ihnen die gleiche Größe 
gu geben, welche fie von den Scheren ber, fireng genommen, 
doch niemals haben können. Diefed Verfahren fommt manchmal, 
aber doch nur felten, vor; denn e6 erfordert neue Arbeit, ift mühe 
fam, zeitraubend und vertheuert deßhalb die Waare. Man verwen 
det hierzu Diefelben oder wenigftens ähnliche Mittel und Hande 
griffe, wie zum VBefchneiden des Papieres und der Bücher, über 
welche der Artikel Buchbinderfunft im III. Bande diefed Werkes, 
©eite 217 u. ſ. w. nähere Ausfunft gibt. Übrigens dürfte vol, 
fommene Sleichheit aller Blätter ded Spieles auf diefem Wege 
doch wieder nicht erreicht werden; weil beim wirklichen Gebrauch 
der Karten das Umkehren oder eigentlih Stürzen det Blätter oft 
eintritt, und fie dann abermals nicht auf einander paffen, es ſey 
denn, fie wären mit faſt mathematifcher Genauigkeit winkelrecht 
befchnitten, was aber in der Regel gewiß nicht gefchieht. Gute 
Dienfte würde zu diefem Ende die a. a. D., Seite 224, beſchri⸗⸗ 
bene Beſchneidemaſchine leiſten. 

In neuerer Zeit ſind engliſche Spielkarten mit vergoldeten 
Schnitt in den Verkehr gebracht worden. Solche muß man allerding6 
in ganzen Spielen befchneiden. Das Auftragen des Goldes felbk 
aber unterliegt feinem Anftande, es fann eben fo wie bei Büchern 
nad) dem im oben angeführten Artifel Seite 230 und 241, er 
Härten Verfahren ausgeführt werden. Eben fo Teiche laͤßt ſich 
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ſtatt des Vergoldens der Schnitt färben, fprengen oder mars 
moriren. | . 

Eine gang unerläßliche Vorficht aber wäre beim Beſchnei⸗ 
den der Spiele immer zu beobachten, nämlich fehr feſtes Einprefs 
fen während desfelben; fonft erhalten Die Karten einen, wenn audy 
nur ſchwachen Grath, und fperren fi) beim Mifchen an einander. 

IX. | 

Das letzte Sefchäft in den Werkſtaͤtten der Kartenmacher 
vor der Verpadung und Verfendung befteht im Sortiren: diefes 
wieder in der mehrmaligen Revifion jedes einzelnen Spieles, ob 
ed die richtige Anzahl Blätter, und zwar mit den erforderlichen 
Zeichen hat, d. h. ob es vollfländig ift; dann in der genauen Un⸗ 
terfuchung aller Fehler der einzelnen Blätter; ferner im Zugus 
temachen oder Ausbeſſern einiger derfelben,, und im Ausfcheiden 
derer, wo dieß nicht angeht; worauf der Erfah der hierdurch 
fehlenden und eine fchließliche Revifion der Spiele bezüglich auf 
Bolftändigfeit folgen muß. | 

Eine detaillirte Befchreibung des Verfahrens dabei wird 
man bier nicht erwarten, da die gegenwärtige Daritellung eine 
Anleitung zue SpielfartensBerfertigung nicht ſeyn foll und fann, 
und überdieß der Gang des (in der Regel von Srauensperfonen bes 
forgten) Sortirgefchäftes durch nichts beflimmt vorgefchrieben, von 
der Einficht des Fabrikanten, der Größe des Betriebes und ans 
dern fehr veränderlichen Umſtaͤnden abhängt. Man wird fich deß- 
halb nur auf die nöthigften Bemerfungen hierüber befchränfen. 

Auf Erleichterung ded Sortirens und möglichft geringen Abe 
fall wird durch alle Stadien der Bearbeitung ſchon früher Bedacht 
genommen. Einiged davon, z. B. die Auswahl und Vorbereitung 
des Papierd ift in der vorigen Darftellung fchon enthalten; ans 
deres wurde abfichtlic, übergangen und hieher verfpart, um den. 
Vortrag nicht zu unterbrechen. _ 

Dem &ortiren wird vorgearbeitet, oder vielmehr ed Beginnt . 
wirklich, vor dem Zufammentleiftern ; weil man fchon da, nach der 
wichtigften Rückſicht, nänılich der gleichen Färbung der Hinterfeite, 
die Bogen zufammenfucht. Das nämliche geſchieht vor dem Zer- 
ſchneiden, wo die Bogen zufolge der getroffenen, Seite 242 u. f, 
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beſprochenen Eintheilung, nad) ganzen Spielen gelegt werben. Mau 
achtet ferner darauf, fie auch ald Riemen und einzelne Blätter 
nicht mehr zu trennen oder unter einander zu mifchen, und erhält 
auf diefe Weife bereitd vollitändige Spiele, welche nur noch fleis 
Biger Durchſicht oder eines gleihfam nachträglichen Sortirend, | 
des Ausfcheidend unbrauchbarer Blätter und Erfapes des dadurch - 
entftandenen Abganged, bedürfen. | 

Wollte man jedoch alle Blätter, welche namentlich auf der, 
weniger in Betrachtung kommenden Vorderfeite, entweder durch 
die Befchaffenheit des Papieres, oder andere zufällige Umſtaͤnde, 
Heine Fleckchen und ähnliche nicht zu bedeutende Fehler befigen, . 
ohne weiters verwerfen: fo befäme man einen viel zu großen, die 
Waaren fehr vertheuernden Abgang. Man fucht daher Kleine Des 
brechen zu verbeffern, und bedient fich Dabei des fogenannten »&cat- 
tirmefferd«, Tafel 370, Figur 9. Es bat an einem Ende deö hoͤl⸗ 
jernen Heftes eine Klinge, a, von der Art, wie man fidy derſel⸗ 
ben auch außerdem manchmal zum Radiren bedient. Sie ift mit 
einer guten pipe verfehen, herzförmig, und von der Mitte aud, 
nach beiten Seiten recht fcharf und dünn zugefchliffen. Im zwei 
ten Ende des Heftes ftedt der Polirftein, n, fo wie er bei Bud: 
bindern, Holzvergoldern, u. f. w. gleichfolld vorfommt ; und zwar 
ein feingefchliffener, recht gut polirter Chalzedon, Achat oder 
Jaspis. Mit dem Meiler hebt man Sandförnden, Spreu, Knöts 
chen von Papiermaife u.f. w. aus, radirt Fleine Flecken und andere 
zufällige Verunreinigungen weg, und gibt allen diefen Stellen mit 
dem Steine wieder gehörige Slätte und Glanz. Geht dieſe Vers 
beflerung bei bedeutenden Behlern nicht mehr an, fo muß man 
freilich ſolche Blätter verwerfen, 

Diefe felbit, fo wie die defekt gewordenen Spiele, behandelt 
manauf verfchiedene Art, nie gerne aber, und nur mit bedeutenden 
Verluft als wirklichen Abfall. Es fönnen nämlich, bei einem fi 
almälich mehrenden Vorrathe davon, noch einige Spiele zur Er 
gänzung anderer benügt werden; oder man fucht daraus folde 
Spiele zuſammen, welche an und für ſich eine geringere Anzahl 
Blätter haben, oder man vereinigt fie zu Spielen von geringerer 
und wohlfeilerer Art, oder endlich zerfchneider man, wenn es fid 
der Mühe lohnt, und fie fi) eben vorfinden, ganze Bogen, um die 
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Defekte zu erfepen. Wo man recht wirthlich vorgeht, kann fogar 
die Faͤhigkeit der Spielfarten, fich fpalten zu Taflen, in Anfprudy 
genommen werden. Eine Karte fpalter ſich leicht, wenn man eine 
Ede einige Male mäßig hin» und her:rollt, dann die getrennten 
Theile anfaßt, und die Karte vorfichtig ganz auseinander reißt. 
Die Trennung erfolgt fo, daß der Mittelbogen, ohne von der 
Vorder» und Büdfeite loszugehen, in feiner Maffe ſich theilt, 
und zur Hälfte mit jeder noch feft verbunden bleibt. Blaͤtter 
daher, welche eine tadellofe Seite haben, kann man fpalten, 
die fehlerhafte Hälfte befeitigen, und durch eine noch brauchbare 
von einer andern Karte erfeben, deren zweite Seite Mängel bat. 
Zwei ſolche Blätter zufammengefleiftert, fcharf gepreßt, und 
nochmal überglättet, geben eine neue, gute Karte, welche we⸗ 
gen der Art der vorbergegangenen Theilung nicht dicker ausfällt, 
als jede andere. 


X. 


Zum Schluſſe follen noch einige, in technifcher Beziehung 
eigentbümliche Spielfarten befprochen werden. 

Der Verfafler Diefed hat in feiner, fchon einmal bei Gele⸗ 
genheit der Mufirung Seite 311 angeführten, einen Vorfchlag zur 
leichteren und vollfommneren Verfertigung der Spielfarten betref 
fenden Abhandlung, in den Jahrbüchern des P. k. polytechnifchen 
Inſtitutes, Band VIII, Seite 310, 211 darauf hingedeutet, daß 
man felbft die Farben der Kartenbilder auf der Buchdruderpreile 
deuden Fönnte, ftatt fie zu patroniren. Diefe Idee ift feitdem, 
aber erft vor ungefähr fieben Jahren, wirflich ind Leben getreten, 
und die Ausführung hat überhaupt, nach dem jepigen Beſtande 
des Barbendrudes weit weniger Anftand, ald manche verwandte 
Leiftungen in diefem Bade. Der, ald Kupferſtecher und Xy⸗ 
Iograph lange fchon mit Auszeichnung anerfannte Profeflor 
8. Höfel und der um den Kunftdrud vielfältig verdiente Ty⸗ 
pograph 3.9. Sollinger in Wien, haben in Kolge eines 
im Jahre 1839 erlangten k. P. außfchließenden Privilegiumd auf 
Berbeflerung ded Farbendruckes fich auch in diefem Felde verfucht, 
und ganz auf der Buchdruckerpreſſe gedruckte Spielfarten verfertigt. 

Technol. Euchklop. XV. Bd. 17 
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Auf Seite 258 bid 263 fieht man den Schwardrudf von Kar⸗ 
tenfiguren zweierlei Formates, die erfiern ganz nach der altherges 
brachten üblichen Zeichnung. Die Originale find in Holz gefchnitten, 
durch Guß flereotypirt, und mit diefem erft gedrudt. Die Her 
ftellung der Gefleine und der Mufirung nach diefer Methode has 
noch viel weniger Schwierigfeit, denn von der Möglichkeit der 
Ausführung lieferte ſchon der mehrangeführte Auflap in den Jahr⸗ 
büchern den genügenden Beweis, Doch hat die Sache nicht res 
gelmäßige und größere Verbreitung gefunden, und zwar aud mehr 
als einem Grunde. Der nädhfte ift die Natur der Kartenfabrika⸗ 
tion an und für fid) vermöge der Umftände, welche ſich, mach Geite 
199, einem großartigen Betriebe entgegen feßen. So lange an 
andern tppographifchen Arbeiten fein Mangel it, halten ſolche 
Spielfarten die Konkurrenz; mit den patronirten nicht aus, weil 
fhon allein die Sirnißfarben weit höher zu ſtehen fommen, ald 
die, welche der Kartenmaler anwendet, und fich die Handarbeit 
mit jener der Buchdruderpreife und der dabei zu erzielenden größe 
ren und fchnelleren Leitung wegen dem Mangel eines fehr bedeu- 
tenden Bedarfes, doch noch zum Nachtheile der legteren, recht gut 
meflen fann. Dazu fommt noch ein anderweitiged Hinderniß, daß 
nämlich Die Buchdruderfarben längere Zeit zum Trocknen brauchen, 
und immer einige Wochen verftreichen müſſen, bi6 man fie dem 
Slätten mit dem Steine, ohne Gefahr des Abziehend, unterwer- 
fen kann. Selbſt dann aber iſt es zweifelhaft, ob die großen Far⸗ 
benfleden der Bilder, felbft mit aller Mühe, zu fo hohem und hel⸗ 
lem Glanze gebracht werden fönnen, wiejene der gewöhnlichen Kar: 
ten. Aus diefen Urfachen ift ed nicht zu wundern, daß die Bade 
Feine rafcheren Sortfchritte gemacht hat. 

Daß man auf dem Wege der Lithographie , jedoch wegen 
der langfameren Art des Abdrudens, mit noch geringerem Vor⸗ 
theile, zum Ziele gelangte, bedarf bei den gegenwärtigen Leiftun- 
gen derfelben im bunten Sarbendrud, gar feines Beweiſes. 

Karten, mit denen viel gefpielt wird, verlieren Glätte und 
Stanz, nehmen Schmuß an, die Eden floßen und runden ſich ab, 
fie Taffen fich nicht mehr mifchen, und felbft der fparfamfte Spies 
lee muß fie befeitigen.. Man bat auf Mittel gedacht, ihnen län: 
gere Dauer zu verfchaffen. Daß man fie, im Kalle noch nicht 
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langen Gebrauches, aufder Fläche mit friſch gebackenem Brod oder 
Bummi elaftifum reinigt, und die Blätter mir einer fcharfen Schere 
fein befchneidet, ift befannt genug: weniger aber eine eigene, in 
Stalien fehr gewöhnliche und beliebte Art, welche der Dauer wes 
gen nicht nur fehr did (fünf- bis ſechsfach) angefertigt, fondern 
auch jedes Blatt am Rande rund herum mit einem, nur etwa zwei 
Linien breiten, aufgefleifterten Papierftreifchen, welches auf beiden 
Seiten umgelegt iſt, foͤrmlich eingerahmt oder eingefaßt werden. 
Die Eden ſchont diefe Vorſicht allerdings, auch verhindert fie dad 
Spalten auf lange Zeit hinaus. 

Hier reiben fih die vom Erfinder, dem gefchidten Fabrikan⸗ 
tem und Chemifer J. A. Siegl in Dttafring naͤchſt Wien, feit kur: 
zem mitt. k. ausfchließendem Privilegium verfertigten, fogenannten 
„Wafchfarten«, an. Sie nehmen viel ſchwerer ald die gewöhnlis 
den Schmuß an, und laſſen fih, nicht gar zu ſehr befchmugt, 
mit lauem Waller oder einem geringen Seifenzufage und Beihülfe 
eines Schwammes, fogar mehr ald einmal, reinigen. &ie find 
daher in diefem Sache eine fehr erfreulihe, und der Empfehlung 
würdige Erfheinung. Offenbar ift bei ihnen eine dem Waller 
widerftehende, vielleicht harzartige Mifchung ftatt des Kleiſters 
angewendet, und zugleich die Flaͤche mit etwas der Art eingelaflen. 
Beides verräch fih durch eine ſchwach bräunliche Faͤrbung und ein 
auffallended Durchfcheinen der Karte. 

Zu dünne und ftarf durchfcheinende Karten find eifrigen Spie- 
len böchit unangenehm, weil der Gegner bei heller Beleuchtung 
Der Worderfeite manche Blätter auf der bintern erkennt. Es tritt 
dieſer Uebelftand beſonders gerne bei Mafchinenpapier ein, welched, 
namentlich die leichten und fchwachen Sorten, wegen feiner furzen 
Faſern und des gleichförmigen Gefüges, fehr merklich durchſchei⸗ 
nend il. Von Paul Löwe und J. L. Friderif in Wien 
werden feit ein paar Jahren mit k. k. ausfchließendem Privilegium 
vollfommen undurchfichtige Spielfarten geliefert, und zwar nicht 
dicker ald die gewöhnlichen. Indeſſrn, auc ohne dad Verfahren 
zu Sennen, läßt fich die Aufgabe, wenn fie einmal geflellt iſt, auf 
mehr als einem Wege löfen. Das naͤchſte und einfachite Mittel be: 
flände in einer recht dDunfelblauen, grünen oder violetten Marmori⸗ 
zung der Hinterfeite. Allein folche Karten, beſonders in feinen Gore 
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ten, ſehen nicht eben gut aus, nnd find nicht überall beliebt, weil 
man einen fehönen Revers mit garten Defleind verlangt. In diefem 
Balle gibt es aber noch andere Arten die Blätter volllommen un. 
durchfichtig zu erhalten, und zwar durch verfchiedene Befchaffen- 
heit des Mittelbogene. Man gelangt zum Ziele, wenn man dazu 
in der Maile gefärbtes, dunfled Papier wählt; fchon blaues, von 
folcher Beſchaffenheit, genügt völlig. Oder aber, wenn man den 
Mittelbogen vor dem Zufammenfleiftern mit einer recht dunfeln 
Farbe, z. B. Kienruß oder Umbra auf einer oder noch beifer auf bei- 
den Seiten beftreicht. Endlich wenn eine ſolche Farbe, fein gerie 
ben, fogleich unter den Kleifter zum Zufammentleben der Bogen 
gemifcht wird. Das legtere Verfahren, zwar das leichtefte und mit 
dem geringften Zeitverlufte ausführbar, hat aber gegen ſich, daß 
man nicht mit der erforderlichen Neinlichfeit arbeiten fanu, und 
fi der Gefahr ausſetzt, ohne fortwährende große Aufmerkfamteit, 
zufällig die Worder- und Hinterbogen mit dem auf die Ränder, die 
Holzunterlagen, u. f. w. gelangenden farbigen Kleifter auch auf 
der äußern Seite hin und wieder zu befleden. 

Endlich ertheilt felbft ordinäres, graues oder bräunliches 
Konzeptpapier, wie ed überall zu haben ift, zu Mittelbogen ges 
braucht, ohne alle weitere Vorbereitung, den Karten einen hin 
reichenden Brad von Undurchſichtigkeit. Sehr dicke, vier= oder 
fünffahe Karten aber bedürfen dazu gar, feiner abfichtlihen be 
fondern Vorkehrung. 

Die Verfertigung der Spielfarten überhaupt hat außer der 
technifchen , noch eine andere, freilid nicht mehr hieher ge 
hörige Höchft intereilante und wichtige Seite, nämlidy die hiſtori⸗ 
fhe, und zwar in fo ferne, als die in Holz gefchnittenen Karten 
bilder die Vorläufer der europäifhen Buchdruckerkunſt find, und 
muthmaßlich zur Entſtehung und Erfinduug derfelben die Elemente 
geliefert, und vielleicht die nächfte Veranlaffung gegeben haben. 
Näheres hierüber findet man im folgenden Werke: 3.8.9. Breib 
kopf, Xerfuc den Urfprung der Spielfarten, des Teinenpapierd 
und den Anfang der Holsfchneidefunft in Europa zu erforfchen. Leip- 
zig 1784. 4. Bortfegung oder 2. Band von. %. Noch. Leipz. ıBor. 

Auch sginige bei der legten Säfularfeyer der Erfindung der 
Buchdruckerkunſt erfdiengne Schriften enthalten Mehreres hieher 
Gehörige. ©. Altmütter. 
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Spulmafdinen. 

Spulen find meiftend dünne, röhrenartige Rollen von 
Holz, Schilf, Papier u. dgl., welche beftimmt find, Garn oder 
andere fadenförmige Kaferprodufte auf ihrem Umfange entweder 
gleich bei deren Entſtehung, oder zum Behufe eier weiteren Vers 
arbeitung derfelben aufzunehmen. Sie werden gewöhnlidh anf. 
runde glatte Stifte oder Spindeln aufgeftedt, und von diefen bei 
ihrer Drehung entweder mitgenommen, oder fie haben auch die 
Sähigkeit, bei der Drehung der Spindeln theilweife zurüdzublei« 
ben, oder endlich fich felbfiitändig um die feiftehende Spindel gm 
bewegen. Bald find fie beiderfeitd mit vorfpringenden ſcheibenar⸗ 
tigen Rändern verfehben, bald fehlen ihnen ſolche. Auch fommen 
in der Weberei fonifche Spulen vor, welche nach einer Seite hin 
ſchlank verjüngt fortlaufen, und in eine rund abgeflumpfte Spige 
endigen, an der anderen aber mit einem fdheibenartigen Rande 
verfehen find. Überhaupt erleidet die Spule nach ihrem höchft ver- 
fhiedenen Gebrauche mancherlei Abänderungen in ihren Dimens 
ſionen, fo wie in ihrer Form und Anbringungdart. 

Die Spule ift in dem Gebiete der Spinnerei, und im All 
gemeinen, wo ed fih um Darfielung von Fäden, fo wie um 
Swirnung, Wervielfältigung und Zufammendrehbung derfelben 
handelt, ein fo wichtiger Mafchinenbeftandtheil, daß eben fo we: 
nig das einfache Handipinnrad, als die fomplizirtefle Spinnmas 
ſchine fie entbehren fann. Eine umfalfende Darftellung aller jener 
Mafchinen, bei welchen die Spule einen mehr oder minder we 
fentlihen Beftandtheil bildet, kann aber hier nicht verlangt were 
den, da die einzelnen Zweige der Spinnerei, fo wie die Bearbeis 
tung der Seide ohnehin ihre befonderen Artikel in diefem Werke 
gefunden haben, und viele Spulvorrichtungen, als allgemein vers 
breitet, Hinlänglich befannt find. 

Eine wichtige Anwendung findet aber auch die Spule im 
Gebiete der Weberei. Hier befteht eine wefentlihe Vor⸗ und 
Hilfsarbeit darin, daß die zu verwebenden Käden, fie mögen zum 
Eintrage oder zur Kette beflimmt feyn,. auf Spulen gewunden 
werden, um fie von diefen ab — bei den weiter folgenden Arbei- 
ten gehörig anzuordnen. Es gibt demnach bei der Weberei ver 
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ſchiedene Spulvorrichtungen, von welchen die einen zur Vorbe⸗ 
reitung des Eintrages oder Schuſſes, die anderen aber zur An⸗ 
ordnung der Kette dienen. 

Das Aufwinden der Schuß⸗ oder Kettenfäden auf Spulen 
kann entweder durch dad Spulrad, oder Durch die Spulmafchine 
bewertitelliget werden. Das erftere hat mit einem Handfpinnrade 
Ähnlichkeit, ift diefem in der Größe gleich oder etwas Fleiner, und 
wird entweder durch eine Kurbel mit der Hand, oder durch einen 
Tritt mit dem Fuße in Umlauf gefegt. Eine Schnur überträgt 
die Bewegung des Nades auf eine Spindel, welche die aufge 
ſteckte Spule enthält. Das zu fpulende Garn kommt von einem 
Strähne Her, welcher feitwärtd vom Spulrade auf einer Garn 
winde hängt, und der Baden wird mit freier Hand von einem 
Ende der fi fchnell drehenden Spule zum anderen fo geleitet, 
daß feine einzelnen Windungen möglichft Dicht neben einander lie 
gen, und immer gleichmäßig fortfchreiten oder wiedertehren. Das 
mit die Spulen mehr Garn fallen, und diefed an den Enden 
derfelben nicht leicht abfalle, mithin in Unordnung gerathe, 
werden fie meiftens bauchig, das ift in der Mitte dicker, an 
den Enden aber dünner geformt. 

Diefe Art des Spulend bringt ungeachtet der ausgedehnten 
Verbreitung des Spulrades manchen Übelftand mit fi. Sie 
nimmt einen zu bedeutenden Zeitaufwand in Anſpruch, als daß 
fie in größeren Manufafturen zur Bedienung zahlreicher Webſtühle 
mit Vortheil anwendbar wäre. Auch werden die Spulen felbf 
bei großer Sorgfalt und Fertigkeit von Seite des Arbeiters weder 
in der Form, noch in der Bewichtömenge ded aufgefpulten Gar: 
nes vollfommen gleich; und ilt dad Garn mit zarten Karben ver- 
feben, fo können diefe leicht beim Durchlaufen des Fadens durd 
die Finger, Nachtheil erleiden oder beſchmutzt werden. Übrigens 
haben die aufgefpulten Badenwindungen niemald eine gleiche 
&pannung, und da die Führung derfelben nach der Ränge der 
Spule und deren Wiederkehr der Willkür des Arbeiterd, mithin 
bei der Schnelligfeit ded Vorganges fall dem Zufalle überlaifen 
it, fo fönnen die einzelnen Windungen nie in volllommen regel» 
mäßiger Anordnung neben und über einander gereibet feyn, weß⸗ 
halb leicht ein Abſchlagen und Werwirren des Fadens, mithin ein 
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Reifen teifelben beim Verweben, fo wie ein hinderndes Werzägern 
der Arbeit and Verluſt an Material eintreten fann. 

Allen oder doch den meiſten dieſer Kebler weichen die ver⸗ 
ſchiedenen Arten von Schuß⸗Spulmaſchinen auo. 

An der Grenze zwiſchen den Spulradern und den Spulma⸗ 
ſchinen fleht eine von dem Werfmeifter Boſck in Berlin konſtruirte 
Vorrichtung, welche zuerft in den Verhandlungen des Vereins 
zur Beförderung des Gewerbfleißed in Preußen, durch den Ra- 
brifen:Rommilfiondrath Wedding mitgetheilt wurde. Pig. ı 
anf der Tafel 371 ftellt diefelbe von derjenigen Seite aus gezeich- 
net dar, an welcher der Arbeiter feinen Plap nimmt. Big. a If 
dee Grundriß diefer Mafchine, und Fig. 3 die vordere Anficht dere 
ſelben. In allen drei Siguren find gleiche Beſtandtheile auch mit 
gleihen Buchftaben bezeichnet. 

Daß hölzerne Geſtell diefer Vorrichtung beſteht aus einer 
Platte A, welche auf vier fäulenförmigen Süßen oder Staͤßen 
ruht, deren feite Stellung gegen einander unten durch die Quer⸗ 
flüde oder Riegel B gefichert ift. Auf der Platte A find die guß⸗ 
eifernen Träger x aufgefchraubt ; diefe bilden oben bie Lager zur 
Aufnahme der Welle oder Achfe von der großen Schnurfceibe C. 
Durch eine auf der erwähnten Welle aufgeftedte und mittel 
einer Schraube gegen das Herabfallen verwahrte Kurbel wied Dee 
Schnurfcheibe von dem Arbeiter in Bewegung gefept. Damm T 
nicht zn hoch für dem legteren zu liegen fomme, ifl die Yale 
Platte A unter Der Echnurfcheibe gefchligt, und diefe ſout as 
mit einem Segmente in Lie Echlige. Durch die angefügrer Bis 
C wird Die runtgebende Bewegung der Spulen auf Dee amıenam 
fhriebene Arı vermittelt, während Die Verrheilung ser Zara 
gung Des auf;ufsnienden Fadens aus freier Haut Sant mn 
menhang mir dem Rade C verrichtet wird. 

DBnf der Brüelislarte A ttehen ferner Die wur Dumme. + 
diefelbe fett einge,cs’sen Trden ober Etüper aut. 
erfleren Etünber ss I:chen je drei e:nander gegamintttsuet.» 
die mir meNingener Süchſen aubgefisern u - ww ı 
bie zwei zumber . gener erınpofienden Teiiange: - — 
einem Brıfie veriedene,, ebenfalls zum gute 0 
und ber idneber ınien. Diefe di 277” 
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beitsſeite an dem Fadenleiter e befeſtiget, und dienen zur ficheren 
und genauen Leitung deilelben. Der legtere hat in gleicher Höhe 
mit den vier aufgeftedten Spulen eben fo viele Fleine Löcher mit 
Glas⸗Maillond, welche zum Durchgange des aufjufpulenden Fa⸗ 
dens beftimmt find.’ 

Der Sadenleiter e wird, während die Spulen durch die une 
ten befchriebene Wirfung des Schnurrades C rund gedreht wer: 
den, mittelft des an c angebrachten Griffe gefaßt, und abwech⸗ 
felnd Hin und Her gezogen, um den Faden allmälidy auf verfchier 
dene Stellen der Spulen zu vertheilen, und deffen Windungen fo 
über einander zu legen, daß diefelben fich nicht verwirren oder 
verfipen. 

Die Doden b b dagegen tragen die vier !an ber Arbeitt 
feite vorragenden Spindeln f, welche ebenfalld in meflingenen, 
in die Ständer eingelaifenen Büchfen m rund laufen. Gegen dab 
Heraustreten find fie durch angedrehte verftärkte Anfäße: gefichert, 
und tragen zwifchen den Ständern b die Schnurläufen, um welde 
die zur Drehung dienende von C ber fommende Schnur ohne Eude 
in der Art geleitet ift, wie es die Zeichnung darſtellt. Um bie 
über dad Rad C und die Nollen n laufende Schnur ſtets in der 
erforderlihen Spannung zu erhalten, ihr allfälliged Nachgeben 
unfchädlicdy zu machen, und das Abgleiten derfelben zu verhindern, 
ift fie um die Spannrolle D geführt. Diefe findet ihre Lagerung 
zwifchen den fchmiedeifernen Armen k, welche um das in den 
Ständern b angebrachte Gewinde o beweglich find. Zwifchen dier 
fen Armen ift ein Bolzen h eingelegt, der einmal den Abſtand 
derfelben fichert, und zum Befeſtigen einer Schnur 1 dient, welde 
von hier um die mit einer Sperrfcheibe g’ verfehene Walze g ge 
fhlungen und befeftiget ift. Wird die Walze g gedreht, fo widelt 
fie die Schnur 1 auf; fie zieht mithin die Spannrolle D an, und 
fpannt die Betrieböfchnur. Der in die Eperrfcheibe g’ einfegende 
Sperrfegel i fichert gegen das Zurüddrehen der Walze g. 

Wei Anwendung diefed Spulrades wird ein Geſtell mit vier 
Garnfpulen linf6 vom Arbeiter aufgeftellt; die Biden werden 
durch die mit Glasaugen ausgebüchsten Öffnungen im Badenfüh- 
rer e geleitet, und um die Spindeln gefchlungen. Werden nun 
leptere von dem Arbeiter durch Umdrehung der Kurbel an ber 
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Schuurſcheibe mit der rechten Hand in Umlauf gefegt, fo fpulen 
diefelben dad Garn auf. Da aber der Arbeiter mit der linfen 
Hand und mittelit ded Griffes c den Fadenführer hin und. her bes 
wegt, fo fann er ganz nach feinem Ermeſſen die vier Spulen auf 
den Spindeln £ formen, wobei diefe Spulen eine gleiche Form 
erhalten, und eine gleiche Garnmenge aufnehmen. 

Die Einfachheit in der Konftruftion, ferner der Umftand, 
daß die Vertheilung des Fadens auf der Spule der Willfür des 
Arbeiter, und bei minderer Aufmerffamteit faft dem Zufalle 
überlailen, daher ein Abfchlagen des Fadens beim Verweben 
möglich iſt, weilen die befchriebene Vorrichtung einerfeits in 
die Klafle der Spulräder; anderfeitd aber kann man fich vers 
anlaßt jehen, Ddiefelbe zu den Spulmafchinen zu zählen, wenn 
man berüdfichtiget, daß mit bedeutender Erfparung an Arbeitss 
geit vier Spulen auf einmal gebildet werden, welche immer 
gleiche Sadenmengen und gleihe Form erhalten, um fo mehr, 
da hier eine Verunreinigung des Fadens nicht leicht Statt fin» 
den kann, weil diefer nicht zwifchen den Fingern des Arbeiters, 
fondern in gläferuen Maillons feine Leitung findet. 

Vorzüglichere Dienfte leiftet eine andere, von dem Mecha⸗ 
niker Stutzer in Berlin erfundene Spulmafchine, welche eben= 
feld in den Verhandlungen des Vereins zur Beförderung de6 _ 
Sewerbfleißes in Preußen zuerſt mitgetheilt wurde. Figur 4, 
Zaf. 371, zeigt die vordere, Fig. 5 die Seitenanfiht und Fi⸗ 
gur 6 den Grundriß diefer Mafchine. 

Sie ift auf einem Bretie A A gebaut, welched auf dem 
Seele B B eines gewöhnlichen Spulrades aufgefchraubt ill. 
Ihre Bewegung erhält die Mafchine durch Rollen und eine 
Schnur, welche um die Scheibe a läuft. An der lepteren iſt der 
Sriftionsfegel b befeftiget, welcher die Bewegung dem Kegel c 
mittheilt, der auf der Welle d befeftiget if. Diefe trägt wieder 
eine auf ihr befeitigte Schraube ohne Ende e, Fig. 4, welde in 
das mit 102 Zähnen verfehene Rad f eingreift, woran rückwaͤrts 
ein Getriebe g befeftiget ift, welches 14 Zähne hat. Das er: 
wäbnte Getriebe g greift in das Rad h (von 44 Zähnen), wel- 
ches mittelft des mit ihm verbundenen sozähnigen Getriebe i 
feine Bewegung dem großen Rade k mittheilt, dad mit 120 Zäh« 
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nen verfeben il. Am ade k befindet ſich ein Aranz k’, welde 
42 Zaden hat, die von regelmäßig atnehmender Größe find, und 
Die eigentliche Korm der Spule bedingen, was auf folgende Art 
mittelft des Fadenführers I bewerkflelliger wird. 

Jede einzelne Zade des Kranzes k’/ bewirkt ein Vor⸗ um 
Zurüdgeben des Fadenführers 1 dadurch, daß der Fühlhebel m 
mit feinem prismarifhen Ende bei Drehung des Kranzes durd 
dab ganze Syſtem n und o an letzteren gedrüdt fidy bewegt, die 
Bewegung der Epindel n und dem daran feftgefchraubten vier 
eig gebogenen Drahte o mittheilt, welcher durch Meine Löcher 
mit dem, mit Spitzen verfehenen Mundſtücke des Zungenflänge: 
chens p in bewegliche Nerbindung gefegt iſt. p ift durch den Ch 
gel qq unterflügt, und durch eine Hülfe mit dem gebogenen Drafts 
oder Badenleiter 1 verfchranbt. 

Der Friktionskegel c wird durch einen Winfelhebel u, der 
bei u’ befchwert if, an b gedrüdt. Ein zweiter Winfelhebelt, 
der mit feiner Meinen Rolle t’ durch o den Fühlhebel m gegen F 
druͤckt, liege mit feinem ſchwereren Schenkel unmittelbar unter 
u. — Wird nun das Ende t zurüdgedrüdt, fo daß t ſich hebt, 
fo muß dad vorfiehende Echräubchen w den Gchenfel u‘ heben; 
u wırd dann nicht mebr gegen c drücken, nnd die Mafchine wird 
mithin zum Stillſtande gelangen. Diefes wird immer gefchehen, 
wenn Der Rüblbebel m auf der Epige der größten und höchſſen 
Kacke ankommt, mitbin eine Spule gefüllt if. Ein anderes Aut 
rufen wird auch Durch den Fleinen Sabelhebel x bewerfftelliget, 
der Die Scheibe x umfaßt. Bewegt man x gegen A, fo wird ein 
Hemer Schieber 1 zwiſchen v und dad Vrertchen z’ fallen, web 
Wer Echieder = dann nur gebeben zu werden braucht, um bit 
Maſchene fe ſort wieder in Sana zu bringen. 

Der Kran; do ı ın Rig. = abgewickelt und m Der Mitte ab 
geraden ned anma geze:Ser., ned anf felgende Art fonflrait. 
Gt ram ers der Wirre Nr Sch Sr Sade J eine Rieemale 
endet ur am Fer x der Nr varfrıen Korwale end jet 
NEM eNr ar) arten he Sin Nr Beortee Sade abgetre 
ger Nr wirNr Ye QNTzıtrTälzez ar;nare, mb dir Zaden 
vonder NfyNıe cr Score Ferm mid, al de 
matten De na Nur Az Inmelien Zamakeme der 
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Kranz 42 Zaden enthält, fo hat I *?/,, IE !/,., III %/2u. ſ. w. 
in den durch die Zeichnung deutlich gemachten Dimenfionen. 

Beim Beginne der Arbeit läßt man den Fühlhebel m von 
der Zade I herabgleiten, auf Il geben u. f. w., bis die Fleinfte 
Bade den Schluß macht, worauf m wieder zur höchſten Zade ger 
hoben wird, und die Mafchine fih ausrüdt, wie oben auscinan⸗ 
der gefeht wurde. 

Eine Pürgere oder längere Spule wird erzielt durch Vers 
fegen des Stängelchend p in ein anderes der Löcher von o. — 
Die Spindel d macht bei einer Füllung der Spule, d. i. wenn 
das große Rad h fich einmal herumgedreht hat, 1282 Umdrehuns 
gen, wie leiht aus der oben bemerften Anzahl der Zähne, aus 
den Peripherie-Verhältniffen der Friktionokegel und aus den übris 
gen mitgetheilten Daten zu entnehmen if. — Will man auf diefe 
Weife mehr ald zwei Epulen zugleich anfertigen, fo hat man 
nur die ganze Vorrichtung fo oft zu wiederholen, als Spulen vers 
langt werden. 

Man fept den Mechanismus fo auf das Geſtell ß (im Grund» 
riß), daß fämmtlihe Sriftionsfegel b auf der gemeinfchaftlichen 
Achfe y durch Zrittbrett, Krummzapfen und Vorgelege in Bewer 
gung gebracht werden koͤnnen. 

Die richtige Form der Spule, deren Bildung von der TEN: 
für des Arbeiter unabhängig ift, und welche ein Abfchlagen Mei 
Schuſſes beim Verweben nicht beforgen läßt, ferner Die Mogkie- 
keit, die von der Spule aufgenommene Garnmenge leicht zzr 
Rechnung zu finden, find allerdings Vorzüge diefer finnreich zu 
firuirten Spulmaſchine; indeffen dürfte die verhältniimdg:- 
ringe quantitative Leiftungsfähigfeit derfelben ein Hinaezerz zur 
allgemeinen Aufnahme feyn, und wenn aud) durch Hermann: 
des Mechanismus eine größere Leitung erzielt werker zur. 
wird durch dieſe Einrichtung die Maſchine tofiieieiss . mr 
teiche zu bedienen und fchwierig buch lange Sr uugurn— 
tichtigem Gange zu erhalten. 

Borzüglicher ift eine von dem Mechenitet = 
Iin erfundene und von Wedding in — = 
Vereins zur Beförderung ded Gewerkimißes - - --— - 


teilte Spulmafchine. Die Zafel — — 
Technel. Encytlop. XV- Bd. 
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oder Hauptanſicht, in Fig. 2 einen Querdurchſchnitt derſelben 
vor. Auf Taf. 373 iſt in Fig. ı eine Seitenanſicht, in Fig. 3 
der Grundriß derfelben dargeftellt. Die nbrigen Figuren dieſer 
Tafel zeigen Detaild, welche zum Theile in größerem Maßſtab⸗ 
gezeichnet ſind. Gleiche Buchſtaben bezeichnen auch gleiche Theile 
der Maſchine. 

Das Geſtell dieſer Spulmaſchine iſt von Holz gebaut, und 
befteht aus den Seitentheilen A A, aus den Fußſchwellen, in 
weldyen jene durch Einzapfung befeitiget find, ferner ans den 
Auerflüden B, welde die beiden Beitentheile in ihrer halben 
Höhe mit einander verbinden, endlich aus einer Dedplatte, fo 
wie aus mehreren anderen, auch zu anderen Dienften beftimmten 
Verbindungsftücden, deren Form und Bedeutung im Werlaufe 
der weiter folgenden Erflärung am gehörigen Orte folgen wird. 

An der rechten Seite trägt der Geſtelltheil A ungefähr in 
feiner halben Höhe einen, nach der Hinterfeite vorragenden Arm 
C, Big. ı und 2, Tafel 372, welcher mit Schrauben an B befes 
ftiget ift. Diefer Arm dient ald Träger zur Unterflügung des 30 
pfens a, welcher zugleich die Achfe der Leerrolle D und der Trieb 
rolle E vorftellt, welche beide fich um a drehen fönnen. E würde 
fi mithin ebenfalls wie eine Leervolle verhalten, wenn fie nidt 
folgende Einrichtung hätte. Die auf dem Zapfen a ſteckende Nabe 
deffelben ift nämlich einwärtd gegen dad Geftell zu, betraͤchtlich 
verlängert, und hier mit einem Beinen ıBzähnigen, zugleich aus 
dem Ganzen gegoffenen Rade F verfehen, welches ſich folglid 
mitdreben muß, wenn der umlaufende Riemen von D auf E her: 
über geführt ift. F aber greift in das mit 36 Zähnen verfehene 
Rad G ein, welches mit feiner ebenfalld verlängerten Nabe auf 
die Welle b gefchoben, und auf ihr mittelft einer Schraube befe 
fliget if. Durdy Umdrehung der Rolle E wird mithin and) die 
Melle b in Umlauf gefegt. 

Diefe Welle ruht horizontal in zwei Qagern, von denen 
eined c, auf dem Arme C befeftiget wird, mie in Big. ı, Zafel 
373 und 373, bemerft ifl. Das andere d ift gegen die NRüdfeite 
des hinteren Querſtückes B mit Schrauben befefliget. Das leptere 
Lager ift in Sig. ı, Tafel 372, nur zum Theile von der Eeite er 
fihtlid, in Sig. 2, Taf. 373, iſt feine obere Aufiche vorftändig 
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argefßellt, und in Sig. 3 ift es abgefondert in größerem Maß⸗ 
tabe mit Vorder: und Seitenanficht gezeichnet. Auf der Welle d 
ige außerhalb des Lagers d ein durch eine Schraube auf derſel⸗ 
ven feftgehaltener Arummzapfen, welder eine Art von Führer 
orſtellt, und in Big. 4, Tafel 373, ebenfalld abgefondert in grö« 
jerem Maßftabe miit Vorder: und Beitenanficht abgebildet iſt. 

In derfelben Vertikal Ebene wie b, aber in einer um einen 
Zoll tiefer liegenden Horizontal-Ebene ift die Welle f angebradt. 
Bie wird von zwei Lagern g getragen, welche diefelbe Form wie. 
d haben, und auf gleiche Art am hinteren Querfiüde B ded Ge 
Relies mit Schrauben befeftiget find. Diefe Welle £ trägt außer⸗ 
halb des einen Lagers dad mit 44 Zähnen verfehene Kegelrad HK; 
außerhalb des anderen Lagers aber den mit einer Schraube fefl- 
gehaltenen. Krummzapfen I, welcher in Big. ı, Taf. 373. (punk⸗ 
tirt), und in Big. 2, Taf. 373, im Zufammenhange mit den ans 
beren Mafchinen- Beftandtheilen, in Fig. 5 aber für ſich allein in 
größerem Maßſtabe mit Vorder: und Geitenanficht abgebildet ift. 
In die Schlige dieſes Arummzapfens J greift ein Zapfen e, wel: 
er in der Schlitze des an b befefligten Krummzapfens fo einge- 
fept it, daß man ihn mehr oder weniger entfernt von der Dres 
Jungsachfe der Welle b mittelft Schrauben feſtſtellen fann, und 
daß er folglich je nach der vorläufig getroffenen Stellung bei der 
Drehung von b einen größeren oder Fleineren Kreis befchreibt. Da 
aber die Adhfenlinien von b und £f nicht in einer und derfelben 
Horizontal:Ebene liegen, fo muß e in der Schlige ded Krummza⸗ 
pfens J beim Umlaufe fi etwas auf und nieder ſchieben, und 
fowohl f, als auch das auf demfelben befejtigte Kegelrad K wird 
ſich in Bolge diefer Anordnung nicht mit gleihförmiger, fondern 
mit zus und abnehmender Peripherie:Befchiwindigfeit drehen. 

Die Bewegung des Fonifchen Rades pflanzt fich durch den 
Eingriff feiner Zähne in die, eines anderen Pleineren Rades L, 
Big. = und 6, Taf. 373, fort. Die Achfenlinie des Tepteren Liegt 
in derfelben Horizontal:Ebene, wie jene von f, gegen welde fie 
schtwinkelig anlaͤuft. Die Welle i von L ruht in den La— 
geen h (auch in Fig. 2. Taf. 372 erfichtlich), welche auf beiden 
Querſtücken B des Geſtelles befeitiget find. Außer dem Made L 
träge Die Welle i noch drei, zur weiteren Sortpflanzung der Be⸗ 

ı8 * 


276 Spulmaſchinen. 


wegung dienende Theile, naͤmlich die Schraube ohne Ende O, 
die große Schnurtrommel M, und dad mit 20 Zähnen verfehen 
Stirnrädchen N. Diefe drei Theile find in Fig. 2, Taf. 372, und 
Big. 6, Taf. 373, gezeichnet; in der erfieren Figur jedoch find N 
und O nur im Durchfchnitte vorgeftellt. Die Schnurtrommel if 
von Holz, und gegen ihre ebenfalls hölzerne Nabe iſt eine gup 
eiferne mit Schrauben befefliget, um jene dadurch felbfi auf der 
Welle i fefthalten zu fönnen. 

Um diefe Schnurteommel M laufen, wie in Fig. ı, Tafel 
372, erfichtlich it, zwei Schnüre ohne Ende a und B, welche jw 
gleich ihren Weg über die Schnurrollen m nehmen, und von die 
fen wieder auf den Umfang von M zurüdfehren. Die Role m 
find im Obergeftelle der Mafchine und parallel mit den Spindels 
k angeordnet. Damit die erwähnten Schnäre die gehörige Span 
nung erhalten, und die Rollenm in drebender Bewegung mitneh⸗ 
men, begegnen fie den Spann- oder Leitrollen n, welche burd 
Gewichte befchwert find. Die Schnüre a und ß laufen von M ver 
ihrer jedesmaligen Rückkehr nach M über zwei Schnurrollen qm, 
wie theilweife in Fig. 2, Taf. 373, bemerkt ifl. Diefe Rollen m 
(in der erwähnten Figur im Zufammenhange mit der ganzen Me 
fhine, in Sig. 7 aber befonderd mit zwei Anfihten in größerem 
Maßſtabe gezeichnet), haben eingefchlagene eiferne Zapfen, und 
laufen mit diefen in Lagern, welche auf einem gabelförmigen öl 
zernen Geftelle p befeftiget find. Das erwähnte Geſtell ſelbſt if 
wieder um die Bapfen o im Bogen beweglid). 

Auf den Spindeln k (bei Big. 2, Taf. 373, erfichtlich, und 
in ig. 9 in größerem Maßftabe befonders gezeichnet) find häl⸗ 
gerne Zylinder q aufgefchoben,, welche zwei angedrehte Scheiben, 
und zwifchen diefen eine eingedrehte, einwärts verjüngt zulaufende 
Nuch Haben. In diefe Nuth greift wieder eine an den Schnuur⸗ 
rollen m angedrehte, nach außen verjüngt zulaufende Scheibe. 
Da aber die Schnurrollen in den, um Zapfen im Bogen beweg- 
lichen gabelförmigen Geftellen p, Big. 2 und 7, gelagert find, 
und durch die, mittelſt Spann⸗ oder Leitrollen n angezogenen 
und über die SchnurtrommelM ab und wieder laufenden Schnürn 
a und 3 nieder gedrüdt werden, fo dringen die nach außen ven 
jüugten Scheiben von m in die nad) innen verjüngten Nuthen 
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Sylinder q. Wird jedoch das gabelartige, um 

Geſtell p etwas aufgehoben oder im Bor 
» fo verläßt die Scheibe der Schnurrolle 
Zylinders q, und weil nun die frühere ges 
zwiſchen m und q aufhört, fo wird der Tegtere 


be ee gebracht. Da e8 aber während der Arbeit 
u erforderlich ift, jenen Eingriff zwiſchen m und q 
ee Veranlaffung aufsuheben und wieder eins 
ei » fo it eine Vorrichtung nöthig, welche diefes 
vermittelt und an der Außenfeite der Mafchine gehandhabt wer 
dieſem Zwecke dienen die Schieber r, deren fo viele anz 
', ald Spulenfpindeln an der Maſchine vorhan- 
ind. Solche Schieber r werden von Holz angefertigetz fie 
n ‚Höhe mit den Spindeln und find parallel mit 
in dem aus zwei Theilen beftehenden Bruftbrette P, wel« 
itentheile des Mafchinengeftelled verbindet, ferner in 
eingefehnitten, welches parallel mit P in der Mitte 
ingebradht ift, wie Big. 2, Taf. 372 und 373, dar⸗ 
find einer vor und rücwärts gehenden Bewegung 
jedoch nicht zu Teicht ftattfinden darf. Um daher die 
hen dem Schieber und dem Bruſtbrette P zu vers 


bei Big. = und in größerem Mafftabe bei Big.8 in 
ift. Das Zuräddrüden des Schiebers ge⸗ 
} eines vorn an demfelben angebrachten Rnöpfchens. 
er hat, wie Fig. 2, Taf. 372, und Big. 8, Taf. 373, 
wei Anfäge, welche nad) rüdwärtd abgerundet 
unteren Bläche aber nur einen nicht abgerundeten 
inter den abgerundeten Anfägen des Schiebers ruht 
Mi gabelförmige Geftell p, welches die Schnur⸗ 

. Iſt num die Lage von r und p fo, wie fle in Big. 2, 
„erſcheint, fo wird der Zylinder q durch die 
jenommen, da die angedrehte Scheibe der letz ⸗ 
Reibung in’ eine eingedrehte Nuth der 
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erfteren eingreift. Wird aber.r mittelft feines vorn angebrachten 
Knopfes zurück, d. i. nad) der Hinterwand der Maſchine gefche 
ben, fo treten die beiden oberen abgerundeten Worfprünge des 
Schiebers r unter das Gabelgerüft p, und heben diefed ſammt 
der Schnurrolle m auf, wodurch die angedrehte Scheibe der lez⸗ 
teren jene Nuth am Zylinder q verläßt, und dee Eingriff beider, 
folglich auch die Mitnahme von q aufgehoben wird. 

Die Zylinder q flellen übrigens runde Hülfen vor , welde 
auf die ebenfalld runden Spindeln k aufgefchoben find, und bie 
legteren bei ihrer Drehung mitnehmen follen. Damit dieſes aber 
auf eine fichere und verläßliche Art erfolge, ift auf jeder Spindel 
eine Nafe angebracht, welche in eine der Länge nach lanfende 
Muth in der Bohrung des Zylinders q paßt, wie in ber Durch⸗ 
ſchnittszeichnung Fig. q bemerkt iſt. 

Die Spindeln k find von betraͤchtlicher Länge and laufen 
in Pfannen von Buchsbaumholz, welche in dem zweitheiligen 
Brufibrette P (in Sig. @, Taf. 373, ift dad Oberſtück theilweile 
abgebrochen, mithin die Lagerung der Spindeln und der mit Fe 
bern verfehenen Schieber erfichtlih) und auf dem Mittelbrette Q 
eingelegt find; am hinteren Ende aber ruhen fie mit den bier an- 
gebrachten Knöpfen in Winfelblechen, weldye durch Schrauben 
mit den vorfpringenden Stüden s, Fig. 2, Taf. 372 und Fig. q, 
Taf. 373, befeitiget find. Damit die am vorderen Ende der Spule 
aufgeftedte Spindel mit hinreichend ftarfer Reibung feftgehalten 
werde, ift die Spindel mit zwei Fleinen auswärts drückenden Be 
dern verfehen, und damit man die aufgeſteckte Spule leicht zurück⸗ 
fhieben oder ganz abnehmen fönne, ift auf der Spindel hinter 
dem Spulen:Ende ein verfhiebbares Scheibchen angebracht, mit» 
telft deffen man die Spule zurüdführen oder abziehen kaun, ohne 
die legtere mit den Känden anzufaifen. 

Die oben erwähnten vorfpringenden Theile s, mit welchen 
die Spindel-Enden k in Verbindung ftehen, find von Holz und 
auf den lattenartigen Stüden t, Fig. 2 Taf. 372, feruer q und 
10 Taf. 373, befeitiget. Letztere laſſen fich geradlinig hin⸗ und 
herſchieben, und finden zu diefem Zwecke einerfeitd ihre Leitung in 
entfprechend geformten Löchern, welche in der hölzernen, die Sei⸗ 
tentheile der Mafchine verbindenden Ruͤckwand A angebradt 
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find. Andererfeitö findet jeded Lattenflüd t eine Leitung durch die 
Rolle.u, mit welcher erſteres in der Art verbunden ift, daß ein 
Miemen an einem Stirn«Ende befefliget wird, welcher, nachdem 
er eine kurze Strecke auf der unteren Flaͤche von t zurückgelegt 
hat, fih um die Rolle u fchlingt, dann auf der übrigen Bahn» 
firede von t fortläuft und am anderen Ende des Lartenftüdes wies 
Der befefliget it, wie Sig. 9 nachweifet. Werden nun diefe Rollen 
urechtö oder links gedreht, fo muß ſich der an t befeſtigte Ries 
men auf der Rolle einerfeitö auf⸗, andrerfeits abwideln, wodurd) 
ein Bor: oder Zurüdichieben des Lattenſtückes t, mithin der Spin⸗ 
del k möglidy gemacht wird. Jede Rolle u ift mit ihrer runden 
Bohrung auf die Welle v fo aufgefchoben, daß erflere durch die 
Drehung der Welle nicht eben mitgenommen werden muß. Übers 
dieß ſind auf v eben fo viele Doppelte Rollen oder Rollenpaare an⸗ 
gebracht, ald in den Seitenwänden der Mafchine Spindeln gela⸗ 
gert find, wie aus Fig. 2, Taf. 373, erhellet. 

Da jedoch die Rollen u nur lofe auf der Welle v ftecfen, und 
folglich bei der Drehung der letzteren nicht mitgenommen würden, 
eine ſolche Mitnahme aber in der Regel nothwendig ift, und nur 
bei eintretenden Hinderniſſen oder auf willfürlie Anorduung 
aufgehoben werden muß; fo ift noch eine weitere Einrichtung der» 
felben,, fo wie ihre nähere Verbindung mit der Welle v zu erfläs 
sen nöthig. Jede folche Rolle nämlidy beſteht aus zwei Scheiben, 
welche in Big. 21 in größerem Maßſtabe abgebildet und dajelbit 
mit u, u bezeichnet find. Eine von diefen hat drei, an der Seite 
eingefegte Stifte, die andere aber den erwähnten Stiften gegen» 
über drei runde Löcher, welche eben fo groß wie die Stifte und 
jur Aufnahme derfelben beflimmt find. Um jeden Stift iſt eine 
©piralfeder gewunden, welche nicht in jene Löcher eintreten fann. 
Werden alfo beide Scheiben zufammen geftedt und gegen ein« 
ander gepreßt, fo wüllen die Spiralfedern zufammengedrüdt wer⸗ 
den, und diefe fireben jederzeit vermöge ihres Druckes nach außen 
die beiden Scheiben u aus einander zu treiben und von einander 
entfernt zu halten. Außerhalb diefer Scheiben u, u werden auf 
dee Welle v Tuchringe beiderfeitö aufgeſteckt, und außerhalb der 
legteren wieder find an beiden Seiten die fchmiederifernen Ringe 
d auf der Welle v ſcharf gegen die Tuchringe angefchoben und mit⸗ 
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telft Stellfehrauben feft an die Welle v angefdhraubt. Sind num 
alle diefe ſechs Beftandtheife, welche zufammen eine oben erwähnte 
Doppelrolle oder ein Rollenpaar ausmachen, in der bei Big. ıı 
angedeuteten Ordnung an einander gereihet, fo werden die Tuch⸗ 
ringe y zwifchen den feit angefchobenen Ringen 5 und den durch 
Spiralfedern aus einander getriebenen Theilen u zufammenge 
preßt. Die angefchraubten Ringe 5 müſſen der Bewegung ber 
Welle v folgen; die Iofen Rollenfcheiben u aber folgen diefer 
Bewegung nur infofern, als fie durch die mäßige und vorhin 
ein zu regulirende Reibung an den Zuchringen y mitgenommen 
werden. Tritt aber ein Hinderniß ein, welches dieſe geringe 
Reibung überwiegt, fo hört dad Mitgehen der zwifchen den 
Zuchringen liegenden Rolle u auf, und es findet Fein Forträf: 
Pen der Latten t, mithin der Spindeln k, Gtatt. Ein ſolches 
Hinderniß tritt ein, wenn die Vorfprünge s den Vorfprüngen 
w begegnen, welche legtere, wie in Big. 2, Taf. 372, erficht⸗ 
ih if, an den Enden des auf dem Mittelftüde Q befeftigten 
und durch den Mittelriegel T unterftügten Lattenſtückes x ruhen. 

Der Riemenrolle S wird eine nur fehr langfame Bewegung 
von der darunter gelagerten NRiemensolle U mitgetheilt, welde 
auf der Welle y befeftiget ift. Letztere ift parallel mit der Welle 
v im unteren Geſtellraume der Mafchine durch ein Lager im 
Fuße derfelben und durch ein gegen den Binteren Riegel B be 
feftigted, in Sig. ı2 befonders abgebildetes Halseifen = unterflüpt. 
Dicht an diefem Halseifen befindet fi auf der Welle t dad 
SchraubenradV, welches die Bewegung von der Schraube ohneEnde 
W empfängt, die mit dem Schraubenrade X verbunden, und durch 
den vertifal ſtehenden Bolzen a’ unterftügt, fih um diefen bes 
wegt, wenn die früher erwähnte Schraube ohne Ende O in Um 
lauf fommt. 

Das zu fpulente Garn ift in Strähnen auf die fechdarmigen 
Haſpel Y aufgelegt, welche durch die Stügen b’ getragen werden, 
die in einer auf der Dede der Mafchine befefligten Latte einges 
zapft find. Die Garnfäden laufen von diefen Hafpeln unter den, 
in dem Mantel einer aus Hol; angefertigten und an beiden Enden 
durch Traghölzer c’ befefligten Stange eingelegten Glasſtab d’ 
binweg, nad) dem Mantel der auf die Spindeln k aufgeftedten 
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Spulen. Bei ihrem Uebergange über den Glasſtab d’ werben fie 
anf den Mantel defjelben durch kleine, aus hartem Holze verfers 
tigte Zylinder e’ angedrüdt, welche von Drähten f/ getragen 
werden, die an der Dedplatte der Mafchine befeftiget find. 

Zur Führung der Faͤden bei ihrem Umlaufen auf die Spu⸗ 
len dient der Draht h’, weldyer über den an der Arbeitöfeite 
der Machine vorragenden Spindeln in den Armen g‘ befeftiget 
it. Diefe Arme g find in den Wellbaum i eingezapft, der wies 
der unter den Spindeln mit feinem Endzapfen in Tragarmen k/ 
ruht, welche gegen die Stirnfeiten der Mafchine angefchraubt 
find. Segen die Mitte des Wellbaumes ift der Holzarım 1! fefte 
geihraubt, welcher mittelft eines Charniered mit dem Arme m!’ 
verbunden ift, der an die Hublatte nm’ verbolze if. Die Hublatte 
n‘ hat ihren Drefungspunft in der gefchligten horizontalen Latte 
0°, welche in den Stiel A der Betrieböfeite der Mafchine einges 
japft, und durch den in dem Morderriegel B befeftigten Staͤn⸗ 
der p’ unterflügt if. Zu ihrer Führung beim Erheben durch die 
erzentrifhe, an dem gezsahnten und mit dem früher erwähnten 
Zahnrade N im Eingriff ftehenden Rade Z angegoflene Scheibe 
q’ dient der geichlipte ebenfalls in dem Worderriegel B befefligte 
Ständer r’. Zur Verminderung der Reibung zwifchen der erzene 
triſchen Scheibe und der Hublatte ift in die untere Fläche eine 
Heine Rolle eingelegt. 

Da der Drebungspunft für die Hublatte n’ in der horizon⸗ 
talen Latte 0’ durch Verftellen des beide verbindenden Bolzens in 
die Hierzu gebohrten Löcher verlegt werden fann, fo ift manhiere 
durd) in den Stand geſetzt, auch den Audfchlag des fadenführen- 
den Drahtes h’ nad) Maßgabe der Stärke der zu fpulenden Garn⸗ 
fäden zu vermehren oder zu vermindern — überhaupt zu regeln. 

Wird nun nach der vorftehenden Erläuterung der Mafchine 
augenommen, daß das zu fpulende Garn auf die Hafpel ges 
bracht , die Badenanfänge deifelben an die auf die Spindelfnöpfe 
anfgefehobenen Spulen angefchlungen, und daß alle Spindeln 
mittel des auf denfelben und gleich Hinter den Spulen befindlis 
den Scheiben fo vorgezogen find, daß die am Ende derfelben vors 

wenden. Aufapflüde s gegen das Mittelbrett T anftoßen; 
den die Spindeln das Aufipulen beginnen, fobald die Schie⸗ 
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ber r mittelſt der an ber Arbeitsſeite der Maſchine befindlichen 
Knoͤpfe vorgezogen, mithin die Gabelgerüfte p gefenft, und durd 
die Anfpannung der Vetrieböfchnüre a und ß die an die Schnur: 
zollen m angedrehten Scheiben in die Nuthen der die Spindeln 
k umgebenden Zylinder q eingedrüdt find. Die mit ben Epindeln 
in Umlauf gefepten Spulen ziehen das Sara von den Hafpıla 
ab, und der Badenführer (der Draht h‘), welcher durch feine Ver⸗ 
bindung mit der Hublatte n‘, die durch die erzentrifche Scheibe.g’ 
gehoben und gefenft wird, eine Bewegung im Kreiöbogen mad, 
leitet dad Garn von hinten nach vorn und wieder zurüd. Da 
die Spulen nad) der Form eines Kegeld gedreht, daher Hinten 
ftärfer al& vorn find, fo bildet das aufgefpulte Garn diefelbe 
Form, würde ſich aber anhäufen und endlich abfchlagen, wenn dis 
Spule ſich nicht nad) und nach zurüd zöge, was durch die Vers 
bindung ded Spindelrades mit dem Vorfprunge s und der Vers 
bindung der Latte t, auf der wieder s befeftiget iſt, burch bie 
Kiemen mit dem Umfange der Rolle u auf der Welle v be 
wirft wird. Begegnet endlich bei dem langſamen Einziehen de 
Spindel mit der Spule der Vorfprung s dem Vorfprunge w 
an den Lattenjtüdchen x, welche feft mit Q verbunden find, fo 
wird die Reibung der Rollen u mit den auf der Welle v befeflig 
ten ©eitenringen 5 überwunden, und die Spindel mit ihrer Spule 
in Stillſtand verfept. 

Findet während des Auffpulens ein Neißen eines ober meh 
zerer Faͤden Statt, fo braucht man nur den betreffenden Schieber 
mittelft feines Knopfes herein zu drüden, um mit feinen Ver⸗ 
fprüngen das Gabelgerüft p zu heben, die Nollenfcheibe m außer 
Verbindung mit der Nuth des Zylinderd q zu bringen, und fomit 
den Umlauf der Spindel mit der Spule aufzuheben. Das Eingies 
ben der Epindel aber ift in Bolge ihrer Verbindung mit der Wele 
vnicht gehemmt, fondern findet ohne Unterbrehung Statt. IR 
' daher das Anfnüpfen der geriffenen Saden-Enden vollzogen, fo 
muß die Epindel, ehe fie in Gang gefegt wırd, wieder mittel 
der hinter dem Spulen:-Ende befindlihen Scheibe fo weit vorges 
zogen, daher die Reibung zwifchen der NRiemenfcheibe u und den 
Seitenringen 5 überwunden werden, daß mit.dem Beginne der 
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Amdrehungen jener Spindel der Baden genau wieder da aufge 
pult wird, wo dad Auffpulen unterbroden war. . 

Diefe Anordnung zum beliebigen Anhalten und wiederhols 
en Ingangfepen jeder einzelnen Spindel mit ihrer Spule iſt nicht 
Hein fehr finnreich getroffen, fondern auch von hohem Werthe, da die 
Rafchine in Betrieb bleiben, und ohne Unterbredyung der in gu» 
em Gange befindlihen Spindeln, Spulen mit gleicher Yüllung 
ad gleicher Form liefern kann. 

Die Spulen find, je nad) der Stärfe und Gattung der 
Barne, ob wpllene oder baummollene verfchieden in ihrer Länge. 
Im nun auch in diefer Beziehung den Anforderungen Genüge lei» 
tem zu können, find nady Big. 2, Taf. 372 und 373, die beiden 
se Unterflübung der Gabelgerüſte p mit den Schnurrollen m dies 
enden Bretter Q und A’ an beiden Enden durch Kopfftüde B B’ 
it einander verbunden, und bilden in diefer Verbindung einen 
tabmen, welcher von zwei gegen die innere Fläche der Seitens 
yeile der Mafchine befefligten Leiften 0’ getragen wird, und fi 
af denfelben vor: und zurückſchieben laͤßt. Für den lepteren Zwed 
ad auf die Kopfitüde B’/ des Rahmens die Blechſtücke f’ befe- 
igt, welche an ihren an der Betrieböfeite der Mafchine vorragen⸗ 
m Enden mit Einfchnitten verfehen find, in welche Klinken tr’ 
aſetzen, und fomit die Stellung ded Rahmens firiren. Wie bes 
itö früher bemerkt wurde, find die Lattenftüdchen x mit ihren 
horfprüngen w auf dem die Rückſeite des Rahmens bildenden 
rette Q feligefchraubt. Ein Vor⸗ oder Zurüditellen ded Nahe 
end mittelft der Blechftüde s“ wird daher audy ein gleichzeitiged 
erftellen der Lattenftükchen x mit ihren Vorfprüngen w verans 
fien, und daher der Stillftand der Epindeln um fo eher ers 
Igen, je fchneller die Vorfprünge s jenen Vorfprüngen w begeg: 
m; oder überhaupt — die Mafchine wird die fürzeften Spulen 
‚fern, wenn der Rahmen am weiteften vorgezogen, mithin das 
rett A’deilelben das Bruftbrett P berührt: die längften Dagegen 
mn der Rahmen ganz zurücgefchoben ift, und mithin dad 
rett O deilelben gegen dad Mittelbrett T anitoßt. 

Mach der Stärfe der zu fpulenden Garne muß indeflen auch 
? Gefchwindigfeit geregelt werden, mit welcher die auf der Welle 
befindlichen Riemenrollen u die Spindeln einziehen. Je feiner 
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das Garn iſt, deſto langſamer muß dieſes geſchehen, und umge 
kehrt. Der über die Riemenrollen U und S anfgelegte Riemen 
muß dem gemäß verlegt, und bei fche feinem Baumwollgarne 
wohl auch ein Audtaufch der Rollen felbit in der Art gefchehen, 
Daß die Riemenrolle U anftatt der Riemenrolle S auf die Welle v, 
bie letztere Rolle dagegen auf bie Welle t gefchoben und befe 
fliget wird. 

Eine ſolche mit zwölf Spindeln verfehene Schußfpulmafchiue 
reicht vollftändig Bin, um ‚für zehn Webſtühle die nöthigen Spa: 
len zu liefern. 

Unftreitig ift diefe Mafchine auf eine aͤußerſt ſinareiche Art 
konſtruirt, und der Erfinder hat die Anforderungen, welche man 
an eine gute Spule macht, forgfältig im Auge behalten ; dabei 
kann aber auch nicht überfehen werden, daß der Bau derfelben, 
als ein ziemlich zufammengefepter höher zu fliehen kommt, als bei 
mandyen anderen Spulmafchinen, welche dieſe noch überdieß an 
Leiftungsfähigfeit rückſichtlich der aufzufpulenden Garnmenge 
übertreffen. 

Eine der vorzüglichiten und im ſüdlichen Deutfchland vers 
breitetiten Schußfpulmafchinen ift jene, welche der Uhrmacher E gyr 
dius Arzt in Wien vor etwa fünfzig Jahren erfunden hat, 
eine Mafchine, welcher übrigens auch in ausländifhen Manu: 
fafturen Anerkennung zu Theil wurde. Solche Mafchinen haben 
auf beiden Längen- oder Arbeitdfeiten eine gleiche Form und beis 
berfeitö 12 bis 24, mithin zufammen 24 bis 48 Spulen oder 
Spindeln. 

Big. ı, Taf. 374, zeigt die Längenfeite einer ſolchen Ma⸗ 
fine mit ı8 Spindeln. Die vordere Wand an dem oberen Kür 
ften, in welchem der die Spindeln treibende Mechanismus fedt, 
ift abgebrochen dargeftellt, damit jene inneren Theile erfichtlid 
werden. In Big. 2 ift die obere Anficht derfelben Mafchine dar 
geftellt, ebenfalls mit zum Theile abgebrochener Oberwand des 
Zriebfaftens. Fig. 3 ift ein Querdurchichnitt derfelben, und Fig. 4 
eine Anficht jener Seite, an welcher fi) dad Schwungrad befindet. 

Das Hauptgeftell der Mafchine befteht aus zwei auf gleiche 
Art geformten ftarfen Brettern a und b, deren Geflalt in Fir 
gur 3 umd 4 deutlicher angegeben ift, und welche durch die lan: 
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gen Seitenbretter d, fo wie durch mehrere andere Bretter, bie zu⸗ 
ſammen oben ein faftenförmiged Behältniß für das. Triebwerk der 
Spindeln bilden, verbunden find. Außerhalb dieſes Hauptgeitelled 
ſteht noch das mit b auf eine ähnliche Art geformte, eben fo hohe, 
aber fhmälere Stügbrett oe, welches mit b durch vier Querriegel 
feſt verbunden ift. Die Hirnfeite von der Verzapfung diefer Quer 
ziegel ift in Sig. 4 bemerkt. Zwiſchen b und o ift dad eilerne oder 
hölzerne (jedoch im legteren Kalle mit einem ſtaͤrkeren Kranze vers 
fehene) Schwungrad e gelagert. Im oberen Theile von der Stüge 
e ruht ed mit feinem Zapfen in einem gewöhnlichen meflingenen 
Lagerbaden, über welchem ein Lagerdedel aufgelchraubt ift, wie 
Kig. 4 zeigt. Aufder anderen Seite ruht der Zapfen des Schwung⸗ 
zade6 in einem brüdenförmigen an b angefchraubten Stüde f. 
Zwifchen der inneren Fläche des Radkranzes und zwiſchen £ if 
Die Are des Rades zu einem Knie oder Krummzapfen gebogen, in 
weldyen die Zrittleitungsftange g eingehängt iſt. Zur Erflärung 
des Trittes dient audy die Fig. 6. Diefer muß von dem Fuße des 
Arbeiters auf beiden Seiten jederzeit in Bewegung gefeht werden 
können, er mag nach dem Bedürfniffe der Arbeit weiter rechtd 
oder linfd an der Längenfeite der Mafchine fliehen. Zu diefem . 
Zwede bat g an feinem unteren Ende einen Zapfen, in welchen 
die beiden Leiften a’ und b’ mit ihren gabelförmigen Öffnungen 
eingelegt find. Diefe Öffnungen find groß genug, daß fie Längen- 
fpielraum am Zapfen von g haben. Die andereu Enden von a’ 
und b’ dreben fih um ein Gewinde in einem am Bußboden feil- 
gefchraubten Stüde c’, oder fie haben ein länglich rundes Loch, 
durch welches ein in den Fußboden eingefchraubter Stift wie im 
Fig.8 bei c/ bemerkt ift, fo geht, daß er den Leiften a’ und b/ 
etwas Spielraum zum Aufs und Niederfteigen geflattet. Mit dies 
fen beiden Zritten a’ und b’ könnte das Schwungrad von beiden 
©eiten her bewegt werden, wenn der Arbeiter immer feinen Plag 
bei b und o hätte. Da aber die Bedienung der Mafchine audy 
feine Anwefenheit am anderen Ende derfelben in der Nähe von a 
nothwendig macht, fo würde er den Tritt nicht mit feinem Fuße 
erreichen. Zu diefem Zwecke find auf den Leiften a’ und b’ die 
©tangen d’ aufgelegt, welche längs der Arbeitöfeiten der Ma⸗ 
ſchine hin laufen, und an dem gegen a zu liegenden Ende entwe- 
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der um ein am Geftelle befindliche® Gewinde, oder um einen ein 
- gefhraubten Stift fi in gleicher Art bewegen, wie’ed von a’und 
b’ angegeben wurde. Diefer Stift oder das Gewinde find nicht 
felten auch noch weiter über a hinaus verfegt und in den Fußbe⸗ 
den eingefchraubt, um den todten Punkt, an welchem die Tritt 
kraft wenig oder nichts ausgibt, außerhalb der Mafchine anzu 
bringen und dem Arbeiter ein gleihmäßiges Treten zu erleichtern, 
Übrigens ift auch dad KHauptgeftell der ganzen Mafchine am up 
boden angefhraubt. Die Arbeiter fliehen auf den Schwellen «' 
und fönnen dad Schwungrad e durch NMiedertreten von d' an 
jedem beliebigen Punkte der Arbeitsfeite in Bewegung fegen. 
Der Zapfen des Schwungrades e trägt innerhalb der Brüde 
ein Rad ı mit 34 Zähnen, welches in ein Rad a mit 16 Zähnen 
eingreift. Daß letztere ftedt feft auf jener flählernen Welle h, web, 
che fi) Durch die ganze Länge des Triebkaſtens binzieht, und ie 
Gig. ı und 2 bis zu jener Stelle erſichtlich ift, wo fie vom abger 
brochenen Breite des Kaſtens bededt wird. Diefe Welle, welde 


mithin ibre Bewegung vom Echwungrade erhält, ift wegen der _ 


Schwierigkeit ibrer richtigen Anfertigung nidyt aus dem Ganjzen, 
fondern aus mebreren Stücken, welche durch Kuppelungen ver 
bunden find, zujammengefegt. Zie findet ihre Lager in den Gr 
ftelcbeilen a und b, und wird gleich neben diefen, fo wie an 
mebreren anderen Yunften im Snnera des Triebkaſtens durd 
Rriftiendrellen getragen. Ein Xbeil derfelben iſt abgebrochen un) 
in größerem Mafſtabe ın Fig. 5 gezeichnet, wo ı eine Friktion⸗ 
relle vortelt, die in einem am Vogen des Kaflend angeſchraub⸗ 
ten Staͤnder rubt. 

Auf der Welle h iind eben fo viele meflingene Kronräder k 
anzschratt, ald die Waſ:ne Zrulennaare enıhäle (mad) der ver 
Inaeta Schneng 181 Jedes Xed k Bar eine nah rückwaͤrn 
wriengerte, Reg gedsdrie Naben. Fig 5, mud wird mittel 
green oder wetrener Tief äracter auf hoam gebörigen Ort 
Nieten. 

Si &rieiea s weite zer Iatzalımr der Ezalen beftimmt 
Kal. ſinder re Saaarı ız 18 dizseNT sam; gleichen Meines 
Niermer Srritez i, meide me m Rı ı, 3 er Seirenanſicht, 
und = NT larsczer ir come ischee aa dar Bodeuplatte dei 
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Zrieblaftend angefchraubt find. Auf 1 befinden fich zwei hölzerne 
Doden, die oben, wie Big. 5 zeigt, gabelförmige Öffnungen 
haben, welche zur Aufnahme der Lagerbaden für die Spulen« 
fpindel beftimmt find. Die Baden find von Zinf und werden durch 
eine Schranbe gegen einander angezogen, weldye ihre Mutter in 
der übergebogenen meflingenen und an den hölzernen Doden ans 
gefchraubten Klammer m findet. Jede Spindel wird von diefen 
Doden in einer folhen Höhe getragen, daß fie knapp unter der 
Welle h liegt, ohne letztere zu berühren; ja um die Spindel noch 
näher an die Wellenare von h zu bringen, wird diefelbe nicht 
felten an jener Stelle, welche unter h zu liegen fommt, etwas 
verdünnt. Auf der Spindel s befindet fich ein etwas fonifch julau⸗ 
fended Getriebe p, in welches die Zähne von k eingreifen. Dad 
Kronrad k hat 40 Zähne, und diefe find nicht radial gegen den 
Mittelpunft, fondern etwas exzentriſch gerichtet, wie ed der rich⸗ 
tige Eingriff in die Zähne des Rades p verlangt, deflen Are in 
einer etwaß tieferen HorizontalsEbene liegt, als jene von k. Das 
Getriebe p ſteckt mit feiner runden Bohrung lofe auf der Spindel 
s, und würde Daher, wenn ed auch mit k im Eingriffe fteht, die 
Spindel nicht mitnehmen. Damit jedoch letzteres erfolge, ift die 
nachftehende Einrichtung angebracht. Die Spindel s bat an der 
©telle, welche fidy laut Fig. 7 zwifchen p und m befindet, einen 
ſtarken fcheibenartigen Vorfprung. Weiter rüdwärts ift auf der- 
felben ein Ring r aufgeftedt und mit einer Drudichraube auf ⸗ 
fefgehalten. Zwifchen r und dem Getriebe p aber ift eine Spi⸗ 
ralfeder eingelegt, welche fich einerfeitd an r anflügt, anderfeitd 
aber dad koniſche Betriebe gegen die auf der Spindel s in ber 
Nähe von m angebrachte fcheibenartige Verftärfung hinausdrängt. 
Dadurch entfteht eine Reibung zwifchen dem Getriebe p und dem 
vor ihm befindlichen Anfage der Spindel, und in Folge dieſer 
Heibung wird s mitgenommen, wenu p fi durch den Eingriff 
von k veranlaßt dreht. Die Stärke diefer Reibung fann vermehrt 
oder vermindert werden, je nachdem der Ring r näher oder ent⸗ 
fernter von p angefchraubt; mithin der Drud der Feder gegen 
das Betriebe vergrößert oder verkleinert wird. Will man während 
Der Arbeit des Opulens beim Umlaufe aller Spindeln eine von 
dieſen entweder wegen eined eingetretenen Hinderniſſes, z. B. wenn 
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ein Feden geriſſen iſt, oder aus Willkür aufhalten, fo braucht man 
fie nur mit den Fingern anzufailen, und eine geringere Kraft 
reicht hin, die Reibung zwifchen dem Getriebe und dem Anfaze 
von s unwirkfam zu machen, wobei fich p allein dreht, die feftger 
haltene Spindel aber allein fieht, während die übrigen 17 Spulen 
auf einer Seite ihre Arbeit fortfegen. Laͤßt man dagegen bie 
Spindel wieder los, fo tritt jene Reibung wieder ein, nnd die 
früher aufgehaltene Arbeit fegt fich neuerdings fort. 

Zur Aufnahme und Feſthaltung der Spule hat die Spindel 
s an ihren beiden Enden verdünnte Sortfäge, von Denen eine 
in Sig. 8 in größerem Maßftabe gezeichnet ifl. In diefen dünnen 
Sortfäpen find entweder eine oder zwei Uhrfedern eingefprengt, 
welche etwas nach audwärts drüden, damit die Spule mit eini- 
gem Zwange aufgefledt und feftgehalten werde. Diefe Federn 
ftefen mit ihren Enden entiweder in zwei faft in entgegengefepter 
Richtung an dem dünnen Theile der Spindel angebrachten Eins 
fhnitten, welche jedoch nach rückwaͤrts fo erweitert find, daß die 
beim Aufſtecken der Spule zurüdgedrüdte Feder nachrüden fann, 
oder fie find an einem Ende angeichraubt (auch angenietet), und 
liegen mit dem anderen in einem foldyen Einfchnitte, in welchem 
Spielraum zum Nachgeben if. 

Die auf s aufgeitekten Spulen beziehen ihre Baden nicht 
unmittelbar vom &trähne, wie in der oben mitgetheilten von 
Queva angegebenen Spulmafchine, fondern von größeren Spulen 
t, welche in drei fchrägeu Reihen auf dünnen eifernen Aren ruhen, 
die in den Seitenbrettern d in regelmäßiger Anordnung befe- 
ftiget find. Die Spulen t in Fig. 9 und 10, Taf. 375, in größe: 
rem Maßitabe gezeichnet, beitehen aus zwei hölzernen Scheibchen, 
a und ß, in deren Mitte ein rundes Loch zum Auffteden auf die 
eiferne Are angebracht ift. Diefe Scheibchen find durch ſechs Höl: 
zerne Stäbchen (in dem Querdurchſchnitte Fig. 9 und in der Län: 
genanficht Sig. 10 angegeben) mit einander verbunden. Damit 
die Spulen t ihren Baden nur mit Widerfireben abgeben, und 
bamit fie während ber Arbeit nicht von ihren Aren abgleiten, liegt 
auf: ume-Beine bleierne Role y, deren Faſſung um 

beweglich ift. Die durch dieſe Rollen 
saichend, den zu den oberen Echuß: 
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'pulen gehenden Baden in angemefjener Spannung zu erhalten, 
and deſſen freiwilligeö Abwideln bei fchnellem Laufe der Mafchine, 
wobei eine Verwirrung der Faͤden entfliehen fönnte, zu verhin⸗ 
yeru. Die aufzufpulenden Fäden laufen von je drei, in etwas 
ſchraͤger Richtung über einander liegenden unteren Spulen t nad) 
tinem gläfernen Hafen, welcher auf dem weiter unten zu erflä- 
renden Wagen angebracht ift, und von da auf die betreffende 
Schußfpule, welche auf der Spindel £ befeftiget if. Wird der 
zu fpulende Baden nur einfach aufgewidelt, fo wird auch nur eine 
Horizontal⸗Reihe der Spulen t in Anſpruch genommen. Bei zwei⸗ 
oder dreifacher Aufipulung find auch zwei oder alle drei Horizon 
tal-Reiden der Spulen t in Xhätigfeit. 

Von gläfernen Hafen oder Weifern find fo viele vorhanden 
als die Mafchine Spulen hat. Diefe Weifer Haben die Beftim- 
mung, den Spulen die Fäden in der erforderlichen Richtung und 
Anordnung zu übergeben. Jeder foldye Weiler A Big. 8, Tas 
fel 374, ift mit Siegellack in einer Hülſe B befefliget, welche 
rũckwaͤrts einen runden Zapfen hat, der in dem Zräger C mittelit 
einer Drudichraube feftgehalten ift. 

Würden fi nun die Spindeln s bloß rund drehen und die 
Weifer s unveränderlich an derfelben Stelle bleiben, fo müßten 
fih die Fadenwindungen auf der Schußfpule an einem Punfte 
anhäufen, fie würden abfallen und fich verwirren. Damit diefes 
verhindert und der Faden regelmäßig auf der Spule hin und her 
wertheilt werde, ruhen fämmtliche Weifer auf zwei geradlinig hin 
and her beweglichen Leiten, welche. in ihrem Zufammenhange 
und mit dem Bewegungsſyſteme verbunden, den ſogenannten Was 
gen bilden. 

Die Haupttheile des Wagend, auf welchem die einer jeden 
©pule zur Seite ſtehenden Weifer befefliget werden, find in Fig. 
1, 3 und 4, erfihtlih. w (aud) in Sig. 2 abgebrochen bemerft) 
ind zwei vieredige, fat nach der ganzen Länge der Maſchine laus 
fende Leiften von Holz. Diefe ruhen mit ihren vier Enden auf 
eben fo vielen kurzen vertifal ſtehenden Stützen u, von denen wie« 
Der je zwei Durch ein Querſtück v verbunden find. Bei langen Spul⸗ 
mafchinen it auch noch ein dritted Querflück diefer Art in der 
Mitte derfelben angebracht und ebenfalls mit zwei Stützen ver- 
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fehen, die e8 mit ben Leiſten w verbinden. Die Leiflen u werben 
durch einen, weiter unten befchriebenen Mechanismus befländig 
im oberen Hauptgeſtelle quer hin» und hergefchoben, wobei fie 
einmal auf einer Seite weiter bervortreten, auf der anderen aber 
zurüdtweichen, dad zweite Mal dagegen in der verkehrten Ride 
tung geführt werden. Da nun fämnıtlihe Weifer auf den Leiſten 
w diefelbe abwechſelnde Bewegung haben, fo werden alle über 
dad Glashaͤkchen laufenden Fäden während der fchnellen Drehung 
der Spulen abiwechfelnd von einem Ende der letzteren zum ande 
ren geführt, und auf folche Art regelmäßig vertheilt. Damit v 
ſich leicht fehiebe, find in der Dicke deilelben zwei meſſingene oder 
eiferne Rädchen eingelaffen, welde nur mit einem ſehr kleinen 
Segmente unten hervorragen und auf einer eifernen Unterlage 
oder Bahn laufen. 

Zur regelmäßigen Sührung bed aus u, v und w zufammen 
gefegten Wagens dient folgender Mechaniomus. Auf der Welle h 
ift nebft dem Rade 2, und in deifen Nähe noch ein anderes Stirn 
rad 3, mit 10 Zähnen angebracht, welches in ein mir 48 Zähnen 
verfehened Rad 4 eingreift. Diefed und dad mit aı Zähnen ver 
fehene Rad 5 bewegen ſich gemeinfchaftlich, und mit gleicher Zapl 
von Umdrehungen um eine furze in b befefligte Achfe. Won 5 
wird die Bewegung auf dad wieder mit 48 Zähnen verfehene Rad 
6 übertragen, welches auf einer langen, aus mehreren Studer 
zufammengefuppelten Welle h’ befeftiget ijt, die ihre Lagerung in 
den beiden Seitenflügen a und b des Hauptgeftelled findet. Auf 
der Welle h’ ift die erzentrifhe Scheibe (das Herz) x, Big 3 
angebracht, welche fich mit ihrer Flaͤche in fenfrechter Richtung 
an der inneren oder äußeren Wand von der ſchiebbaren Leifte v 
erhebt. Gegen diefed Herz ftemmt fi) ein auf dem Schieber v ber 
fefligter Stift. Dreht ſich nun die erzentrifche Scheibe mit ihrem 
vorfpringenderen Theile gegen den &tift, fo weicht diefer, mithin 
der Schieber v fammt dem ganzen Wagen und allen Weifern jw 
rück. Wenn aber der vorfpringendere Theil von x fich allmälich 
bei feiner Drehung wieder von dem Stifte entfernt, fo fol aud 
der Wagen wieder feine entgegengefepte fchiebende Bewegung an 
nehmen. Damit nun der auf v befeftigte Stift gezwungen werde, 
ſich jederzeit an die Peripherie des fich drehenden Herzes anzules 
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gen, iſt hinter dem Stifte an v eine Schnur befeftiget, welche 
nach der Mitte der Mafchine zu anfangs horizontal und über eine 
auf h angebrachte bewegliche Rolle Täuft und durch ein Gewicht z 
angezogen wird. Diefes Gewicht fircbt jederzeit den Stift an das 
Herz anzudrüden, und die fchiebende Bewegung des Wagens 
muß immer der rundgehenden jener erzentrifchen Scheibe folgen. 
Bei längeren Mafchinen wird die Anbringung von folhen Schei⸗ 
ben, Schiebern, Stiften, Schnüren und Gewichten ein oder 
auch zweimal wiederholt, 

Bon der Geftalt des Herzes x, welches nicht immer auf 
gleiche Art geformt vorfommt, hängt auch die Geftalt der entſte⸗ 
benden Spule ab. Läuft der Vorſprung deffelben fpigiger zu, fo 
haͤlt fi) andy der Weifer nicht lange am Ende der Spule auf, die 
Windungen werden hier fparfamer vertheilt, und die Spule wird 
am Ende dünner. Die Umfangsftellen von x, wo dieſes von der 
Peripherie eined Kreifes weniger abweicht, veranlaflen eine lange 
fomere Schiebung des Wagens, mithin eine reichlichere Verthei⸗ 
lang der Sadenwindungen. Damit der Faden an beiden Enden 
der Spule fchnell zurücfehre, diefe mithin an den Enden dünner, 
in der Mitte aber bauchig werde, hat x gegenüber von dem ftärs 
keren Vorfprunge einen etwas fteilen Einfchnitt (wodurch die Bes 
zeichnung der Scheibe mit dem Namen: Herz — eine Begrün⸗ 
dung findet), welcher fo wie der Vorſprung ein fchnelled Zurüds 
Echren der Weifer an den Enden der Spulen, dagegen einen läns 
geren Aufenthalt des Fadens nach der Mitte derfelben hin, folge 
lich eine bauchige Form der Spule bedingt. Derfelbe Zwed wird 
auch erreicht, wenn an der Welle h’ an zwei Stellen, nämlich in 
der Nähe von a und von b, zwei gleichgeformte, aber mit feinem 
Einfchnitte, fondern nur mit einem Vorſprunge verfebene Schei⸗ 
bew fo angebracht werden, daß fie unter einer Abweichung von 
ı80 Graden von einander fliehen, wobei aber ein Stift rechts von 
feiner Scheibe x, der andere aber links von derfelben in ange: 
meflener Entfernung ſtehen muß. 

Die abwechfelnde Gefchwindigfeit in der gerade bin: und 
herſchreitenden Bewegung des Wagens ift verhältnißmäßig eine 
geringe gegen die Sefchwindigfeit in der rund gehenden Bewer 
gung ber Spulen, wie aus der angegebenen Anzahl der Zähne 
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des Raͤderwerles hervorgeht. Diefed Verhaͤltniß erleidet übrigens 
Abänderungen. Wo in der Negel fetere Materialien verarbeitet 
werden, und ein Reißen der Faͤden nicht fo leicht zu beforgen ift, 
kann die Gefchwindigfeit in der Drehung der Spulenfpindeln vers 
mehrt, im entgegengefegten Salle vermindert werden. Dieſes ge: 
fhieht durch Abänderung der Räder ı und 2. Letzteres erhält 
zwar bei etwas größerem oder Fleinerem Umfange ſtets die gleiche 
Anzahl von 16 Zähnen; dad erftere aber fann im Minimum 
ebenfalld ı6, im Marimum dagegen 36 Zähne erhalten. Wollte 
man mit der Zähnezahl des Rades 2 weiter gehen, fo wäre die 
Bedienung der Mafchine viel zu mühfam, "und wegen Häufigen 
Reißens der Biden aufhaltend. Die oben angegebenen Zähnezah: 
Ien find bei den Spulmafchinen der Seidenzeug Fabriken ge 
braͤuchlich. Bei den Spulmafchinen der Bandfabrifanten haben 
die Räder 4 und 6 anftatt 48 meiftens nur 40 Zähne. — Das 
ganze Triebwerk der Räder ı bis 6 ift gewöhnlich von der Brücke 
f angefangen bis unter dad Rad 6 in einen Kaften eingefchloifen 
um das Eindringen von Staub zu der fleißig geölten Verzahnung 
ju verhüthen. 

Wenn dad Schwungrad bei minderer Aufmerffamfeit der 
Arbeiter verkehrt getreten wird, was befonders im Anfange des 
Spulen leicht vorfommen kann, fo können die aufgefpulten Fü: 
den leicht in Unordnung gerathen. Um die nachtheilige Wirkung 
des Verkehrttretens zu verhindern, ift auf der Welle h außer den 
Rädern 2 und 3 noch dad Sperr:Rad 7 mit etwa. bo Sperrzäh⸗ 
nen befeftiget, in welche ein Sperrfegel eingreift, der au einem 
in b’ eingefchraubten Stifte darüber hängt, und bei richtiger 
Drehung lofe auf den Sperrzähnen fchleift, bei unrichtiger aber 
in dad Sperr-Rad eingreift und die Mafchine zum Stillftande 
bringt. 

Solche Spulmafchinen werden hauptfächlich für Seide und 
Baummollengarn gebraucht, deögleichen, obwohl nicht fo Häufig, 
für Schafwollgern. In der Leinen-Induftrie haben Spulmaſchi⸗ 
nen überhaupt weniger Eingang gefunden, weil diefe meiltend 
nicht die Beſchaͤftigung großartiger mehr fonzentrirter Sabrifs: 
Unternehmungen, fondern zahlreicher Bleinerer, häufig für Verle⸗ 
ger arbeitender Familien ift, wo die Anfchaffung viel Teiftender 
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Spulmafcinen nicht nur zu koſtſpielig, fondern auch überfläffig 
wäre, und die ſchwache Arbeitskraft eines Kindes am —— 
ſchou einen Heinen Vortheil bietet. 

Man nimmt an, daß eine folde Spulmafihine mit 12 Spu— 
lenpaaren, je nad) dem Zweige der Weberei, 20 bis 3o Webjlühfe 
mit den erforderlichen Schußfpulen verfehen fönne. ° 

Wiener Fabrifanten ftellen ihr das Zeugniß aus, daß fie bei 
jorgfältiger Pflege, ungeachtet eines ununterbrochenen Betriebes 
ſelbſt nach 30 bis 40 Jahren noch gute Dienfte leiftet. 

‚Einen höheren Grad von Vorzüglichfeit hat die Spulma - 
ſchine von Arzt dutch jene zahlreichen Verbefferungen und Abäns 
derungen erlangt, welche Anton Chwalla, Babrifant in Wien, 
an derfelben angebracht hat. Big. ı, Taf. 375, ftellt eine Anficht 
diefer verbejferten Mafchine von einer der Arbeitsfeiren dar. Auch 
bier find die Wände des Gejtelles, welches in feinen Formen und 
Dimenfionen mit jenem der vorher befchriebenen Maſchine größr 
tentheils übereinflimmt, ftellenweife abgebrochen, um den inneren 
Mechanismus erfichtlich zu machen. Big. 2, ebenfalls abgebrochen, 
zeigt links den Grundriß des Bußgeftelles und rechts die obere An» 
fit des unbededten Kaftens, in welchem das Triebiverk jur rund» 
gehenden Bewegung der Spindeln läuft. Fig. 3 it die Anſicht 
von jener Seite der Mafchine, am welcher fich dad Betriebsrad 
befindet. ig. 4 it ein Querdurchfchnitt derfelben, welcher die 
BVoreichtung zeigt, die zur Vertragung des Fadend, fo wie zur Abäns 
derung diefer letzteren dient. Gleiche Theile ind in allen Figuren 
auch mit gleichen Buchſtaben bezeichnet. 

Das Geftell der Mafchine befteht Hier wieder aus zwei ſchma⸗ 
len Seitenbrettern a, welche in der Mitte durch die Längenbretter 
b, und.oben durch drei andere lange Bretter fo mit einander ver- 
bunden find, daß Hier ein Faftenartiges Behältniß für das Trieb⸗ 
werk entfteht. Diefer Kaften wird oben mit einem, leicht abzus 
uehmenden Dedel verſchloſſen. Außerhalb eines Seitenbrettes iſt 
das zum Betriebe dienende und mittelft eines Trittes zu bewe⸗ 
gende eiferne Schwungrad ce angebradyt, an deſſen Achfe eine 
bölgerne Fonzentrifche Scheibe d befeftiget ift. Auf diefer Scheibe 
iſt eim expentrifcher Stift angebracht, im welchen die aufrechte 
Leitſtange des Trittes eingehängt it, und welcher nad) Bedürfe 
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niß näher oder entfernter vom Mittelpunkte eingefchraubt wird, 
je nachdem die größere oder geringere Leichtigkeit und Geſchwin⸗ 
Digfeit in der Bewegung ed zuläßt oder wünfchenswerth macht. 

Im oberen Kaſten ift die zum Zreiben der Epindeln die 
nende ſtaͤhlerne Achſe e fo gelagert, daß fie fi) nur rund drehen 
kann. Zu diefem Zwede ift fie auf einer Seite inwendig vor ihrem 
metallenen Lager mit einem Anfage verfehen, auf der anderen 
Seite aber, nämlidy da, wo fi) das Zrittrad befindet, ragt fie 
mit ihrem Ende aus dem Kaften und dem hier angebrachten La 
ger heraus. Diefed Ende lauft fpigig zu, und gegen daßfelbe 
ſtemmt fi eine Schraube f, weldye in einer am Geftelle ange 
fhraubten vorragenden eifernen Etüge ihre Mutter findet. Da 
mit diefe Segenfchraube, wenn fie einmal richtig angezogen if, 
bei der rafchen Drehung der Achſe freimillig weder vor noch zu⸗ 
ruͤckweichen könne, wird fie Durch eine Fleine Drudichraube, welche 
von oben herein wirkt, feftgehalten. Iſt auch diefe Art der Feſt⸗ 
flellung von Echrauben nicht im Allgemeinen zu empfehlen, da 
hierdurch leicht Die Gewinde von £ verdrüdt werden, fo tritt hier dies 
fer Sehler doc) in geringerem Grade als fouft hervor, weil ein 
Verftellen oder Nachziehen der Echraube £ nad) einmaliger rich 
tiger Stellung felten oder fpät vorfommt. 

Da die Anfertigung einer fo langen ftählernen Achfe, welde 
genau rund laufen fol, aus einem Stüde ſchwierig ift, fo befteht 
fie aus drei Stüden, welche durch zwei Kuppelungen mit einan 
der verbunden find. Damit diefe Achfe bei ihrer Drehung wenig 
Kraft in Anfpruch nehme, ift fie im Kaften durch vier Srifiionde 
rollen getragen, von welchen zwei an den fchmalen Seitenwaͤnden 
des Geſtelles in Lagern angebracht find, die beiden anderen aber 
in angemeflener Entfernung gegen die Mitte des Kaſtens zu, ſich 
befinden. Eine fünfte Friktionsrolle ift übrigens noch außerhalb 
des Kaftend angebracht, und in jenem Vorfprunge gelagert, web 
cher einerfeits am hölzernen Geftelle angefchraubt ift, und anders 
feitö die Gegenfchraube f trägt. 

Auf der Achfe e ift außerhalb des Geftelles in einer gleichen 
‚ Vertifal:Ebene mit d eine zweite hölzerne Scheibe g angebradit. 
Über beide Scheiben Täuft- ein Riemen ohne Ende, wodurch die 
Drehung des Zrittraded auf die Achſe e übertragen wird. e fol 
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während des Spulens immer ſich nur in gleicher Richtung dre⸗ 
hen, und bei entgegengeſetzter Richtung waͤre eine Stoͤrung der 
Arbeit unvermeidlich. Sollte nun, was vorzuglich beim Anfange 
des Tretens geſchehen kann, ein Tritt gemacht werden, der eine 
Drehung in umgekehrter Richtung veranlaſſen koͤnnte, ſo wird 
deſſen Wirkung durch ein Sperr⸗Rad ſammt Sperrkegel aufgehal⸗ 
ten, welche beide in Fig. 5 in größerem Maßſtabe gezeichnet find. 
Das Sperr:Rad it fammt einem ftarfen zylindrifchen hölzernen 
Gtüde h auf der Achſe e zwilchen der. Kaftenwand a und der 
Scheibe g befeſtiget. Der Sperrfegel b' hängt an einem in a’ 
eingefchraubten Stifte in einer folhen Lage, daß er, fich ſelbſt 
überlaffen, bloß vermöge feines eigenen Gewichtes entweder bei 
einer verfehrten Richtung der. Drehung in einen Sperrzahn von 
a’ einfallen würde, oder daß bei richtiger Drehung die Sperr: 
zäbne von a’ an ihm vorübergleiten, und ihn etwad audwärtd 
drängen, mithin die Bewegung in diefer Richtung geftatten. Wä« 
zen aber nur a’ und b’ vorhanden, fo würde bei richtiger Dres 
bung der Sperrfegel immerwährend auf den Sperrzähnen fchleis 
fen, was nicht nur ein läftiges Geraͤuſch, fondern auch eine bes 
Deutende Abnübung der Zähne von a’ und ded Kegeld b’ hervor: 
bringt, ja beide Xheile nad) einiger Zeit unbrauchbar machen 
kann. Um beides zu vermeiden, hängt an einem in a’ einge: 
ſchraubten Stifte daß eiferne Stängelchen c’, weldyes ‚durch ein 
Gewinde mit den horizontal liegenden, ebenfalld eifernen Stän: 
gelchen d‘ verbunden iſt. Das Ieptere fhleift mit einem Vor⸗ 
fprunge auf dem an der Achfe e befeitigten Stüde hund ruht 
wit feinem Gewichte auf demfelben. Wird nun e in gehöriger 
Btichtung gedreht, fo wird das Stängelchen d’ durdy feine leichte 
Reibung auf h etwas mitgenommen und drängt den Sperrfegel 
b fo weit hinaus, daß er, wie in Fig. 5 bemerkt ift, außer Ein: 
geiff komme, mithin deffen Schleifen auf dem Sperr⸗Rade auf 
hört. Tritt aber eine Drehung nach entgegengefegter, verfehrter 
Richtung ein, fo wird auch d’ durch feine leichte Reibung auf h 
in entgegengefegter Richtung zurüdgenommen ; d‘ hört auf, ſich 
gegen den Sperrfegel b’ zu ſtemmen, und ditfer fällt, durch fein 
eigened Gewicht getrieben, in die Sperrgähne von a’ ein, wos 
Durch die Mafchine zur Ruhe gebracht wird. 
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Su dem oberen Kaften des Geftelles find auf der flählernen 
Achſe e zwölf Sriftionsfcheiben i. Die Geſtalt ihre Kranzes iſt 
in ig. ı, a und 4 erſichtlich. Sie beftehen aus einen gußeifer 
nen,“ an der Rüdfeite befindlichen fehr dünnen Unterlage, welche 
mit den Speichen und der auf e aufgefchobenen Nabe aus dem 
Ganzen gegoffen ift. Leptere muß genau auf die Welle e paſſend 
gebohrt feyn, und wird mitteljt einer Drudfchraube auf derfelben 
am geeigneten Orte feftgehalten. Auf dem dünnen gußeifernen 
Kranze iſt au der Vorderfeite ein ebenfalls fehr dünner, aus Zins 
denholz gedrshter, aufgelegt, und über diefem ift wieder ein dün⸗ 
ner Kranz von Leder aufgezogen, welches in naflem Zuftande in 
eine Form gepreßt und dann aufgeleimt ift. Das Hol; liegt mit- 
hin zwifchen dem gußeifernen und dem ledernen Kranze. Die 
Sriftionsfcheiben i find an ihrer vorderen wirffamen Seite nicht | 
flach, fondern fchwach Fegelförmig fteigend, fo daß fie fich an bie 
ebenfallö fegelförmigen, aber fehr fteil fteigenden Flaͤchen von h, 
Sig. 2 und 4 (bei Fig. 6 in größerem Maßſtabe gezeichnet), ges 
nau anlegen. Sie vertreten auf eine verbeflerte Art die Stelle der 
entfprehenden meflingenen Räder bei der Spulmafchine von 
Arzt. 

Die Spindeln 1, auf welchen die Spulen aufgeftect find, 
ruhen in Trägern, welche einer befonderen Erflärung bedürfen. 
Big. 6 flellt einen Träger, in größerem Maßflabe gezeichnet, vor. 
Die Örundlage eines folchen beſteht aus einem Holzſtücke ar, an 
weldyem beiderfeitd die meſſingenen oder eifernen ©eitentheile b’ 
angefchraubt find. Seder dieſer Seitentheile hat unten einen 
Vorfprung x und oben eine gabelförmige Öffnung, in welche zwei 
Baden von Zinf eingelegt werden. Diefe haben die Beftimmung 
die Spulenfpindel zu tragen. Um die Lagerbaden einander gehös 
rig zu nähern, und diefe zum genauen NRundlaufen zu zwingen, 
ift, wie ig. 8, die Seitenanfiht von Fig. 6, zeigt, an b ein 
zweimal unter einem rechten Winfel gebogener Steg anges 
fhraubt, in deſſen oberer Horizontal liegender Biegung eine 
Stellſchraube ihre Mutter findet, welche die Lagerbaden gegen 
einander zwängt,. und fie zu einer fleißigen Leitung der Spindel 
noͤthiget. 

Jeder auf die erwaͤhnte Art geformte Spindeltraͤger ruht 
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auf einem Bretchen, deffen obere Anficht in Big. 7 gezeichnet ift. 
Die Vorfprünge x, Big. 6, ftehen fo weit aus einander, daß fie 
knapp über die [malen Seiten des Bretchens hinausfallen. Lep« 
tered bat zwei laͤnglich vieredige Vertiefungen u. Der Zräger, 
Sig. 6, ift fenfrecht gegen das in der Mafchine horizontal befes 
figte Bretchen, Fig. 7, geitellt. In jenem Träger, Fig. 6, aber 
find unten zwei Stelfchrauben y angebracht, welche mit ihren 
fcheibenförmigen Köpfen voritehen, und in die Löcher u bei einer 
Drehung von 180 zu ı80 Brad pajlen. Der rechtd angegebene 
Schraubenkopf it fo geftellt, daß er in die entfprechende Werties 
fung von Fig. 7 genau eintrifft, der andere aber, welcher link 
fleht, müßte erft um 90 Grade gedreht werden, damit er eben» 
falls in das andere u pajle. Steht nun der Träger, Big. 6, auf 
der linterlage, Fig. 7, in gehöriger Stellung, fo fallen die Vor⸗ 
ſprünge x über das Brettchen z hinaus, ohne jedoch eben den Bos 
ben bes Geftelllaftens berühren zu müſſen, und die Schraubens 
öpfe y ruhen in den Vertiefungen i lofe, fo daß fie eine bogen 
förmige Hin⸗ und Herneigung ded Trägers geftatten. Macht es 
der Gang der Mafchine nothwendig, daß der Träger etwas höher 
Rebe, fo ſchraubt man die Köpfe y um eine gleihe Anzahl von 
Bindungen zurüd und febt dad Ganze wieder zufammen. Wer: 
den hingegen die Schrauben y rechts gedreht, fo nähern ſich ihre 
Köpfe dem Theile a“ und der Träger wird dadurch etwas niedris 
ger geftellt. Aber auch das Brettchen z fann nach Bedürfniß 
ammt dem darauf ruhenden Träger etwas verfchoben werden. Am 
Boden des Seftellfaitens ift nämlich vor jedem Brettchen 2 eine 
hölzerne Leifte 4, Big. 7, befefliget, in welche zwei Schrauben 
tingelaffen find, die ihre Muttern in z finden. Durch Drehung 
diefer Schrauben fann man das horizontal liegende Brettchen x 
ſammt dem darauf flehenden Träger innerhalb eined gewiſſen 
Bpielraumes hin und her ſchieben, wenn es das genauere Anle⸗ 
jen von k an die Sriftionsfcheiben i nöthig macht. 

In den Lagern des Trägers, Big. 6, ruht die zur Aufnahme 
rer Spule beftimmte Spindel fo, daß fie fi nur rund drehen 
ann. Diefe Spindel ijt an beiden Enden verdünnt und mit eins 
achen oder doppelten Uhrfedern belegt, welche etwas auswärts 
reben, und wenn die Spulen über denfelben aufgeſteckt find, fie 


2098 Spulmafchinen. 


durch vermehrte Reibung in einem gewillen Grabe fefthalten. Die 
Spindel ift beiläufig in der Mitte etwas verdünnt, weil hier die 
Belle e über derfelben wegläuft, und zur Erzielung eines richtis 
gen Ganges die Achfenlinien von e und von der Spindel einander 
möglihft nahe gebracht werden follen. Die Spindeln find in 
runde, etwas zu weit gebohrte Löcher, Fig. ı, in den abnehmbas 
ren ©eitenwänden des, Beftellfaftens gelagert, welche Löcher fo 
viel Spielraum gewähren, daß wenn die Arbeit entweder durch 
ein eingetretened Hinderniß oder nah Willfür unterbrochen wers 
den foll, die Spindel, mithin der ganze Träger derfelben, zurüd« 
wanten, und der Kegel k die Berührung der Friktionsſcheibe i 
verlaifen fann. Zum Betriebe der Mafchine ift jedoch nothwendig, 
daß alle Kegel k an den betreffenden Friftionsfcheiben i mit 
fhwacer Reibung anliegen, um mitgenommen zu werden. Diefe 
wird durch eine ſchwache Feder m vermittelt, welche entweder an 
2, Big. 7, oder an den Boden des Geſtellkaſtens angefchraubt ift, 
und mit ihrem oberen freien Ende fo gegen den Träger drüdt, 
daß fiefich k fanft an i anlegt. Die Wirffamfeit diefer Feder wäre 
übrigens nur im Anfange der Arbeit nothwendig, nämlich wenn 
der aufzumindende Baden eben erit auf die Spule gelangt. Da 
fpäterhin der Baden immer mit einigem Widerftreben die unteren 
größeren Spulen verläßt, und mithin eine Art Spannung erleis 
det, fo ift diefe binreichend, um den Kegel kan die Scheibe u fo 
weit anzudrüden, ald zum richtigen Bange der Mafchine erfors 
derlich ift. Tritt die geringfte Störung in der Wirkſamkeit einer 
Spule ein, fo braucht man fie oder die Spindel nur fhwach mit 
den Fingern feflzuhalten, in welchem Falle fie nit mitgenommen 
wird, während alle anderen Spulen ihre Verrichtungen fortfegen. 
Nah Befeitigung jened Hindernijfed läßt man die Spindel wies 
der 108, und diefe tritt wieder durch die zwifchen k und i flattfins 
dende Reibung in Thätigfeit. 

Die Epulen werden bei diefer, fo wie der vorher erflärten 
Mafchine doppelt, d.i. an beiden Enden der Spindeln aufgeſteckt, 
und letztere find an jenen Stellen, auf welche die Spulen aufges 
{hoben werden, mit Kleinen eingefprengten oder eingefchraubten, 
etwas auswaͤrts firebenden Uhrfedern verfehen, wie bei der Spul: 
maſchine von Arzt. 
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- Während die Spindeln rund laufen, erhält ber Wagen, der 
zur DVertheilung oder DVertragung des Fadens auf den Spulen 
beſtimmt ift, feine hin und her fchiebeude Bewegung. Nach der 
ganzen Länge der Spulmafchine laufen außerhalb des die Schei⸗ 
ben i einfchließenden Kaftens die zwei hölzernen vieredigen Stan 
gen m, deren jede die zur Seite einer jeden Spule ftehenden Weis 
fer n bat. Ein folcher befteht aus einem gläfernen: mit der Bie⸗ 
gung nad) unten liegenden Häfchen, welches mit Siegellad in 
einer Fleinen meflingenen Hülfe angebracht ift, die man in Eleinen 
auf der Leifte m fiehenden Trägern feftichraubt. Jede Leite m 
bat an ihren beiden Euden noch eine Hülfe o, in deren Höhlung 
dad Stängeldyen p mittelft einer Drudfchraube feftgehalten wird. 
Jedes von den vier eifernen Stäugelchen p aber hängt mittelft 
eined Gewindes an dem entfprechenden fchmiedes oder gußeifernen 
Zräger r, welcher auf dem Geſtelle a a feitgefchraube ift. über: 
dieß find die Enden von m noch durch zwei kurze eiferne Querleis 
ften s und durch Gewinde mit einander verbunden, Das Syſtem die» 
fer Leilten von m bis s bildet den Wagen, welcher bier auf eine 
Art in Bewegung gefept wird, die von den früher angegebenen 
abweicht. 

An der Welle des Schwungrades o befindet ſich noch außer⸗ 
halb des Geſtelles ein Fleined Zahnrad ı, "Fig. 3, welches in ein 
größered, darunter liegende, mit etwas mehr ald zweimal fo viel 
Zähnen verfehened Rad 2 eingreift. Au der Stelle des letzteren 
Rades ift inwendig ein Kad 3, Fig. 4, mit 29 Zähnen befeftigt, 
welches einen erzentrifhen Zapfen hat. 3 greift wieder in daß 
mit Bo Zähnen verfehene Rad 4. Auch diefed trägt einen exzen⸗ 
trifhen Stift, der jedoch nach Umſtaͤnden näher oder entfernter 
vom Mittelpunfte befefliget werden Fann. Zu diefem Zwede be= 
findet fi der erwähnte Stift eigentlih auf einem Schieber q, 
welcher mit einer Schlige verfehen ift und mittel einer in der 
Mitte des Rades eingelajfenen Schraube nach beliebiger Stellung 
befefliget werden fann. Inwendig an demfelben Geftel- Seitens 
brette hängt drehbar an einem eingefhraubten Stifte der Hebel t. 
Er ift mit. einem Gewichte u beſchwert, und bildet vorn eine Ga: 
bel v, in welcher eine Rolle gelagert ifl. Um diefe ift eine Schnur 
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durch vermehrte Reibung in einem gewiflen Grabe fefthalten. Die 
Spindel ift beiläufig in der Mitte etwas verdünnt, weil hier die 
Welle e über derfelben wegläuft, und zur Erzielung eined richti⸗ 
gen Ganges die Achfenlinien von e und von der Spindel einander 
möglichft nahe gebracht werden follen. Die Spindeln find in 
runde, etwas zu weit gebohrte Löcher, Big. ı, in den abnehmbar 
ren ©eitenwänden des, Geſtellkaſtend gelagert, welche Löcher fo 
viel Spielraum gewähren, daß wenn die Arbeit entweder dur 
ein eingetretened Hinderniß oder nach Willfür unterbrochen wers 
den foll, die Spindel, mithin der ganze Träger derfelben, zurüd, 
wanfen, und der Kegel k die Berührung der Sriftionsfcheibe i 
verlaifen fann. Zum Betriebe der Mafchine ift jedoch nothwendig, 
daß alle Kegel k an den betreffenden Sriftionsfcheiben ı mit 
ſchwacher Reibung anliegen, um mitgenommen zu werden. Diefe 
wird durd) eine fchwache Feder m vermittelt, welche entweder au 
2, Big. 7, oder an den Boden des Geſtellkaſtens angefchraubt if, 
und mit ihrem oberen freien Ende fo gegen den Träger druͤckt, 
daß fiefih K fanft an i anlegt. Die Wirffamkeit dieſer Geber wäre 
übrigens nur im Anfange der Arbeit nothwendig, nämlich wenn 
der aufzuwindende Baden eben erit auf die Spule gelangt. De 
fpäterhin der Baden immer mit einigem Widerfireben die unteren 
größeren Spulen verläßt, und mithin eine Art Spannung erlei⸗ 
det, fo ift dieſe hinreichend, um den Kegel k an die Scheibe u fo 
weit anzudrüden, ald zum richtigen Gange der Mafchine erfor 
derlich iſt. Tritt die geringfle Störung in der Wirffansfeit einer 
Spule ein, fo braucht man fie oder die Spindel nur ſchwach mit 
den Singern feftzuhalten, in welchem Falle fie nicht mitgenommen 
wird, während alle anderen Spulen ihre Verrichtungen fortfegen. 
Nach Befeitigung jened Hindernijfes läßt man die Spindel wie 
der los, und diefe tritt wieder durch die zwifchen k und i flattfin 
dende Reibung in XThätigfeit. 

Die Epulen werden bei diefer, fo wie der vorber erflärten 
Maſchine doppelt, d.i. an beiden Enden der Spindeln aufgeftedt, 
und le&tere find an jenen Stellen, auf welche die Spulen aufges 
[hoben werden, mit Fleinen eingefprengten oder eingefchraubten, 
etwas auswärts firebenden Uhrfedern verfehen, wie bei der Spul⸗ 
machine von Arzt. 
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Während die Spindeln rund laufen, erhält der Wagen, der 
zur DVertheilung oder Vertragung des Fadens auf den Spulen 
beſtimmt ift, feine hin und ber fchiebeude Bewegung. Nach der 
ganzen Länge der Spulmafchine laufen außerhalb des die Scheis 
ben i einfchließenden Kaſtens die zwei hölzernen vieredigen Stan⸗ 
gen m, deren jede die zur Seite einer jeden Spule ſtehenden Weis 
fer n bat. Ein folder befteht aus einem gläfernen mit der Bie⸗ 
gung nah unten liegenden Häkchen, welches mit Siegellad in 
einer Fleinen meffingenen Hülfe angebracht ift, die man in Fleinen 
auf der Leifte m fiehenden Zrägern feitichraubt. Jede Leifte m 
hat an ihren beiden Enden noch eine Hülfe o, in deren Höhlung 
das Stängeldyen p mittelft einer Drudichraube feftgehalten wird. 
Jedes von den vier eifernen Stängelhen p aber hängt mittelft 
eined Gewindes an dem entfprechenden fchmiedes oder gußeifernen 
Zräger r, weldyer auf dem Geftelle a a feitgefchraubt ift. über: 
dieß find die Enden von m noch durch zwei kurze eiferne Auerleis 
ften s und durch Gewinde mit einander verbunden. Das Syſtem dies 
fer Leiten von m bis s bildet den Wagen, welcher bier auf eine 
Art in Bewegung gefeht wird, die von den früher angegebenen 
abweicht. 

An der Welle des Schwungrades c befindet ſich noch außer» 
halb des Geſtelles ein Fleined Zahnrad ı, Fig. 3, welches in ein 
größeres, darunter liegendes, mit etwas mehr als zweimal fo viel 
Zähnen verfehened Rad 2 eingreift. An der Stelle des letzteren 
Rades ift inwendig ein Rad 3, Fig. 4, mit 29 Zähnen befeftigt, 
welches einen erzentrifchen Zapfen hat. 3 greift wieder in das 
mit Bo Zähnen verfehene Rad 4. Auch diefes trägt einen exzen⸗ 
trifhen Stift, der jedoch nach Umſtaͤnden näher oder entfernter 
vom Mittelpunfte befeftiget werden fann. Zu diefem Zwede bes 
findet fich der erwähnte Stift eigentlih auf einem Schieber q, 
welcher mit einer Schlige verfehen ift und mittelft einer in der 
Mitte des Rades eingelajfenen Schraube nad) beliebiger Stellung 
befeftiget werden kann. Inwendig an demfelben Geſtell⸗Seiten⸗ 
brette hängt drehbar an einem eingefhraubten Stifte der Hebel t. 
Er ift mit einem Gewichte u beſchwert, und bildet vorn eine Ga⸗ 
bel v, in welcher eine Rolle gelagert iſt. Um diefe ift eine Schnus 
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gefhlungen, die mit einem Ende am erzentrifchen Stifte ‘von 3 
mit dem anderen an jenem von 4 befefliget ift. 

Im Obertheile des Geftelles ift eine nach der ganzen Fänge 
deffelben Taufende hölzerne vieredige Stange e’ angebracht, welde 
an ihren Enden mit runden Zapfen in die Seitentheile a a fo ein 
geloffen ift, daß fie fi drehen kann. Big. ı zeigt diefelbe der 
Länge nad) (zum Theile punftirt). In Big. 4 ift ihe Querfchnitt 
angegeben. In diefer Stange find in der Nähe der Schwungrad 
feite zwei eiferne Stäbchen f’ und g‘ befefliget, von denen eined 
f’, in Sig. 4 erfichtlich, eine faſt horizontale, dad andere aber, 
in Sig. ı angegeben, eine faft vertifale Rage hat. Beide zufam 
mengenommen bilden mit der fich etivad drehenden Stange 6’ einen 
Winfelhebel. Der Arm f‘ flieht mit einem hölzernen Griffe h‘ is 
Verbindung und diefer wird mit dem Hebel t’ durch eine an le 
terem angefchraubte eiferne Stange i in Zuſammenhang geſeßt, 
welche gefrümmt ift, damit fie fowohl den Rädern 3 und 4, ald 
den Theilen des Tritte® audweichen Pönne. 

Der andere Arm g' des Winfelhebeld (in Fig. 11 in größe 
rem Maßfitabe gezeichnet) fleigt neben der Stange s im oberen 
faitenartigen Geſtelle empor. s hat einen angefchweißten oder 
auf andere Art befefligten Anſatz k’; diefer ift mit der Pleinen 
eifernen Querfhiene 1 durch ein Gewinde verbunden, und 1 if 
wieder auf gleiche Art mit g’ vereiniget. Zur gleihförmigeren 
Vertbeilung der Laft bei der Schiebung von m ift die Vorrichtung 
g’l’k'’ und s auch au der linfen Seite der Mafchine inwendig 
wiederholt. 

Die Schiebung des Wagens bei diefer Spulmafchine wird 
mittelft der zulegt befchriebenen Theile auf folgende Art vorge 
nommen. Der einfacheren Erklärung halber werde zuerft anges 
nommen: dad Rad 3 jtehe nicht in Eingriff mit 4, und der auf 
legterem befelligte Etift fey unbeweglih. Es werde uun duch 
Zretung ded Schwungraded das Rad 3 um 180 Grade gedreht, 
fo wird fein ergentrifcher Stift, welcher nad der Zeichnung bie 
tiefite Stelle einnimmt, in die höchite gelangen. Dabei zieht er die 
um die Rolle r' laufende Schnur nach fich, die Rolle von v wird 
etwa gehoben, mithin aud) der Hebel 1’, ferner ie h’ und ber 
arm f, welder legtere im Bogen etwas um die Achfe der 
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Stange e’ gedreht wird. Hebt ſich aber der horizontal liegende 
Arm f’ des Winkelhebeld, fo muß der vertifal ftehende g’ etwas 
horizontal fortichreiten. Da jedoch g durch ’ und k die Stange a 
führt, und diefe die Grundlage des Wagens bildet, fo muß letz⸗ 
terer eine gerade fortfchreitende Bewegung erhalten. Steigt das 
gegen der Stift ded Rades 3 bei weiterer Umdrehung um mehr 
als 180 Grad wieder gegen feine tieffte Stellung herab, fo finft 
auch der Winfelhebelarm f! etwas, und der andere Arm geht ges 
radlinig in einer der früher flattgefundenen entgegengefepten Rich» 
tung zurüd. Mithin wird auch der Wagen in entgegengefeßter 
Richtung zurüdgefhoben. Wäre daher auch nur das Rad 3 
vorhanden, fo würde nach der angeführten Einrichtung fchon eine 
regelmäßige Vertragung des Fadens auf der Spule Statt finden. 
Um aber der Vertheilung mehr Abwechölung zu geben, ift der 
zweite Anhängungspunft der Schnur, nicht wie bis jeßt anges 
nommen wurde, feft, fondern derfelbe als der erzentrifche Stift 
des Rades 4 dreht ſich beim Eingriffe des Rades 3 in 4 mit, 
jedoch Sangfamer, weil das obere Rad größer if. Die Wirkſam⸗ 
keit des fich drehenden Stiftes von 3 wird dann eine andere ſeyn, 
wenn der Stift von 4 der tiefiten Stellung nahe ift, ald wenn er 
gegen die höchfte hin gelangt: Im erfien Falle wird bei der 
Kreidbewegung des Stiftes auf 3 die Rolle v weniger hoch geho⸗ 
ben, mithin der aufrechte Arm g‘ des Winfelhebeld weniger ges 
fhoben, im legten Falle Dagegen wird v am hoͤchſten hinaufgezo- 
gen, mithin der Arm g (folglich audy der Wagen am weiteften 
geradlinig hinausgeführt). Die Zughöhe des Stiftes auf 4 aͤn⸗ 
dert fich aber in jedem Augenblide der Drehung von 3 und die 
Wirkung der Fadenvertragung, welche von jedem einzelnen 
Gtifte bei feiner Drehung allein hervorgebracht würde, wird da⸗ 
durch zu einer verfchmolzen. Durch den Etift auf 3 wird der 
Faden nur auf einer furzen Spulenfirede bin» und hergeführt. 
Durch die Wirkung des Stiftes auf 4 aber wird jene durch 3 
peranlaßte Vertragungsitrede felbft auf der Spule bins und her⸗ 
geführte. Während bei der Spulmafchine von Arzt der aufge: 
ſpulte Faden in feiner geradlinigen Vertheilungs-Richtung nur 
an den beiden Enden der Spule umfehrt, und feine Wendungen 
unaufgehalten in gleicher Richtung von einem Spulenende zum 
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andern vorfchreiten ; gefchieht bei der Mafchine von Chwalla dad 
Auffpufen gleihfam flufenweife. Der aufgefpulte Faden geht von 
einem Ende aus, fchreitet etwas (beiläufig um ein Drittel der Spu⸗ 
lenlänge) gegen die Mitte der Spule hin, kehrt bier wieder etwah 
zurück, jedoch nicht bi8 zu dem Anfangöpunfte, fchreitet nun zum 
weiten Dale (beiläufig über das zweite Drittel der Spulenlänge) 
vorwärts, kehrt wieder um, und fept dieſes allmäliche Vorſchreiten 
und Zurüdfehren drei: bis viermal bid zum anderen Spulen: Ende 
fort. Das Zurüdfchreiten des Fadens vom zweiten Spulen-Ende 
zum erſten gefchieht ebenfall® ftufenweife nach einem beflimmten 
Sefepe, weldyed die Auzahl von Zähnen an den Rädern 3 und 4 
angibt. Da nach der oben bemerften Erklärung das Rad 3 nursy, 
jene 4 aber 80 Zähne bat, fo wird der zweite Gang des geſpul⸗ 
ten Fadens nicht auf den erften fallen können, und es find 80 
Umgänge ded Rades 3 nöthig, um diefelbe Anordnung in dem 
Übereinanderlegen des Fadens wieder hervorzubringen. 

Diefe Wertragung bringt manchen Vortheil mit ſich. Man 
mag bei der Epulmafchine von Arzt das fogenannte Merz wie im 
mer formen, fo häuft fi) doch der Yaden an den Spulen» Enden 
ziemlich hoch an, und Fann bei minderer Vorficht, 3. B. wenn 
Arbeiter, die außerhalb der Fabrik befchäftigt find, Die gefüllten Epu⸗ 
len in Säden oder Züchern nach Haufe tragen, abfallen, was 
bei den Spulen, die auf der zulept befchriebenen Mafchine erzeugt 
wurden, nicht vorfommen fann , da die Enden der Tegteren viel 
fparfamer mit Garn belegt find. 

Beim Weben nimmt befanntlich der Schußfaden feinen Weg 
von der in der Schütze eingelegten Spule durch ein kleines Led 
in der Wand der erjteren, und da-diefed Loch ein unveränderli 
her Punft if, der Baden aber bald von eineni, bald vom ander 
Ende der Spule herläuft, fo wird diefe auf ihrer Are ſchnell Hin: 
und bergefchleudert , und bei fchnellem Betriebe der Arbeit, bei 
beträchtlicher Länge der Spulen, fo wie bei Anwendung eine 
etwas mürben Materiales zum Schuffe erfolgt Teicht ein Reifen 
des Eintragfadens. Diefer Nachtheil fann bei den auf Chwala’ 
Mafchıne gebildeten Spulen nicht fo Teicht eintreten, weil bei der 
ftufenweifen Anordnung der Windungen fein fo heftiges KHin- und 
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Herfchnellen der Spule, fondern eine fanftere Vibration derfel- 
ben mit furgen Hin: und Herrüdungen flattfindet. 

&ollen übrigens fehr mürbe Materialien, z. B. ſehr ſchwa⸗ 
che , befonders ſchwarz gefärbte Seide, zum Eintrage verwendet 
werden, fo ift es zwedmäßig, die Bertragung des Zadend nach 
der Länge zu befchränfen, d. i. die Spule zu verfürgen, was bei 
der zuletzt erflärten Epulmafchine durch einen fehr einfachen Kunfte 
griff gefchieht. Rüdt man nämlich den Schieber q, Big. 4, fo, 
daß der eszentrifche Stift auf 4 dem Mittelpunfte diefes Rades 
näher fieht, fo kann die Rolle v nicht mehr fo hoch emporgehoben 
werden, und fo tief herabfinfen, wie früher; der Hebel g kann 
mithin nicht mehr fo weit nach rechts und links fpielen, und der 
Wagen verträgt den Baden auf eine fürzere Strede der Spule, 
obwohl die Zahl der Wiederkehrfiufen beim aufgewundenen Fa⸗ 
den auf der nun verkürzten Gefammtlänge der Spule diefelbe ift. 
Wird dagegen der erzentrifche Stift auf dem Rade 4 mehr außers 
halb der Mitte geftellt, fo wird die Differenz zwifchen feiner höchs 
flen und tiefften Lage eine bedeutendere, und die Epulen werden 
länger. Überhaupt ift anzunehmen, daß der Stift von 4die Ränge 
der Spulen, und jener von’ 3 die ufenförmige Hin: und Wieder 
Schr der Windungen beftimmt. Iſt daher der Stift von 3 felbft 
verftellbar, fo kann man auch die Länge der finfenartigen Vor⸗ 
and Zurüdfchreitungen reguliren, während deren Anzahl durch 
das Verhältniß zwifchen der Anzahl der Zähne von 3 und 4 bedingt 
wird. 

Der hölzerne Griff h’ ift mit i/ fo verbunden, daß er fi 
auf lepterem drehen kann. Oben dagegen bildet h’ eine Schrau⸗ 
benmutter, und der rechtwinflig abwärtö gebogene Theil von f/ die 
entſprechende Schraubenfpindel, Wenn man nun während des 
Gtillſtandes der Mafchine h’ dreht, fo wird f/ heraus⸗ oder hin» 
eingefchraubt, folglich auf: oder abwärts, mithin g’ horizontal 
Yin » oder herwaͤrts gefchoben, wodurch man es in feiner Gewalt 
bat, beim Anfange der Arbeit oder bei fpäterem Abreißen des 
Garnes den Faden am gehörigen Orte einzuftellen. | 

Die Spulen beziehen ihre Material nicht unmittelbar von 
Gtraͤhnen, fondern wieder von ‚größeren auf den Seitenbrettern 
b in drei Reihen befeftigten Spulen t. Was über folche Spulen, 
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fo wie über die auf denſelben ruhenden bleiernen Rollen bei der 
Arzt'ſchen Maſchine angegeben wurde, findet auch. hier feine An- 
wendung. 

An der Wagenleifte m find noch eben fo viele vorragende 
Stifte 1’ angebracht, ald Spulen vorhanden find. Auf diefe wer 
den bie von den Epindeln abgenommenen Spulen dann aufge: 
ftedt, wenn ein einzelner Faden bei doppelter oder dreifacher 
Spulung geriffen ift, und diefer gefucht werden foll, wobei man 
die auf dem Stifte fehr loſe ſteckende Spule fo weit zurüch dreht, 
bi6 der gerijfene Faden gefunden ill, der nun ergänzt und. mit den 
übrigen gemeinfchaftlich wieder aufgefpult wird. 

Die Tretvorrihtung bei diefer Mafchine bedarf noch einer 
naͤheren Erlaͤuterung. Waͤhrend naͤmlich die Trittleiſten bei der 
Spulmaſchine von Arzt um ein Gewinde im Bogen auf und nie 
der geben, mithin in der Nähe ded Schwungrades höher gehoben 
werden und näher gegen den todten Punkt bin eine geringere 
Steigung erfahren, wodurch ein gleichförmiges Treten an vers 
fhiedenen Punkten in der Länge der Trittleiften erfchwert wird; 
fleigen die Zrittbretter bei der Spulmafchine von Chwalla fletd 
fo auf und nieder, daß ihre obere Flaͤche immer eine Horizontal 
ebene bildet, der Fuß des Arbeiterd mag au was immer für einem 
Punfte derfelben wirkſam feyn. 

Die bei ihrem Aufz und Niederfteigen ſtets in horizontaler 
Lage bleibenden auf beiden Rängenfeiten der Mafchine angebrach⸗ 
ten Tritte find in Big. 2, 3 und 4 mit m’ bezeichnet. Sie find 
mitteljt der vier Stängelchen n’ durch Gewinde mit den Leiften o' 
und p‘ verbunden, welche mit ihren einwärts liegenden Enden die 
zu ihrer Drehungsare dienende eiferne, durch Die ganze Länge des 
Geſtelles gehende Leijte r‘ umfangen, und beim Xreten der Bret—⸗ 
ter m’ im Bogen auf und nieder gehen. Die Yeiften 0’ und p’ 
find wieder durch vier Schnüre s‘ mit einer Stange w’ in Verbin: 
dung gefept, welche als ein doppelarmiger Hebel in dem Punfte 
v’ ihre Unterjlügung findet. Zur Verminderung der Reibung Fön: 
nen bei v’ alle Vortheile angewendet werden, die bei der Lage 
rung des Balkens einer Wage im Gebrauche find. Das Lager v’ 
ift anı Hauptgeftelle der Mafchine befeftiger. Wird m’ niederger 
treten, fo geht auch der Arm u‘ nieder, der Arm u fleigt en: 


Spulmafchine von Chwalla. 305 


por, und vermöge feiner Verbindung mit t erfolgt die Einwirs 
fung anf die. Scheibe d, mithin auf dad Schwungrad c. Um die 
Wirkung der beim Treten zu bewegenden Laft mehr zu vertheilen 
und auszugleichen, ift der doppelarmige Hebel u’ u“ fammt den 
Stangen n! den Schnüren 3‘ und der erforderlichen Cagerung auch 
links im Inneren der Mafchine wiederholt. Über den beiden Ruhe⸗ 
punkten find auf beiden Hebeln u! u zwei erhöhte eiferne Bügel 
w’ befeftiget, welche mit der langen eifernen Stange x’ dadurch 
verbunden find, daß fie bei y’ Stifte umfaflen, weldhe an x an: 
gebracht find. Beim Treten geht daher m’ an allen Punften gleich 
weit auf und nieder, und x’ als die außgleichende Verbindungs⸗ 
fange zwilchen beiden Bügeln y’ geht ftetd nach der Richtung der 
dafelbft angedeuteten Pfeile Hin und her. 

Die Spulen der zulegt befchriebenen Maſchine Taufen beis 
läufig zweimal fo fchnell, als bei der auf Taf. 374 gezeichneten 
Spulmafchine. 

Bei der Anwendung von mechaniſchen Stühlen (Kraftſtuͤh⸗ 
len) zur Baumwollweberei ſind Schußſpulmaſchinen gegenwaͤrtig 
in ſeltenem Gebrauche, ſondern es werden die auf der Mule⸗ 
Spinnmaſchine erzeugten und von den Spindeln abgezogenen 
etwas birnenfoͤrmigen Garnwickel unmittelbar auf eine in der 
Weberſchütze befindliche Spindel geſchoben und als Einſchuß ver⸗ 
wendet. Solche Baumwollengarnwickel werden uͤbrigens auch in 
der Handweberei oͤfters angewendet, wenn fie die gehörige Größe 
haben und Lofalverhältniffe deren Bezug mit Leichtigkeit geftatten. 

Zur Vorbereitung der Kette werden fowohl Spulräder ald 
auch Spulmafchinen in Anwendung gebracht. Leptere find in der 
Hanptfache nach denfelben Prinzipien gebaut, wie die Schußfpule 
mafchinen, jedoch find die Dimenfionen mehrerer Theile derfelben 
größer, wegen der bedeutenderen Größe der Spulen. Dad Garn 
wisd bei folhen Mafchinen unmittelbar von Strähnen auf die 
Gpulen gewunden, welche erftere bald im oberen, bald im unte⸗ 
sen heile der Mafchine in einer oder in zwei Reihen fo anges 
bracht find, daß fie den Baden in dem Maße abgeben, als ihn die 
Spulen bei ihrer Drehung aufnehmen. Die Spulen find in glei: 
her Anzahl vorhanden, wie die Sarnwinden, und find auf einer 


eiferuen Spindel aufgefledt, m mit der fie fi umdrehen. Daß ein 
Technol. Encylioy. XV. Bd. 20 
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feiter Baden beim Aufwinden eine flärfere Spannung und größere 
Geſchwindigkeit bei dem Aufwinden vertrage, ohne zu reißen, und 
daß nad) der Stärke des aufzufpulenden Fadens auch die Um⸗ 
laufsgefchwindigfeit der Spulen verfchieden ſeyn muͤſſe, verſteht 
fi) von ſelbſt. Sie werden gewöhnlich mit einer Kurbel in Be⸗ 
-wegung gefept, an der fich ein Getriebe befindet, welches in ein 
Babnrad eingreift, deilen Betriebe wieder ein zweited Rad im 
Umlauf fegt. Die Are des legteren hat zwei exgeutrifche (her foͤr⸗ 
mige) Scheiben, durch welche mittelft Hebeln und Schnüren eine 
Art Wagen mit eben fo viel Weifern ald Spulen vorhanden find, 
nach der Lünge derfelben horizontal Bin und ber, oder wenn fie 
vertifal aufgeftedt find , auf und nieder gefchoben wird, um eine 
richtige Vertheilung der Windungen auf der ganzen Spulenlänge 
zu erzielen. 

Da übrigens Kettenfpulmafchinen allgemein verbreitet find, 
. und in ihrem Baue feine neue Einrichtung darbieten, welche von 
den bei den oben erflärten Schußfpulmafchinen wefentlich abwei: 
chend wäre, fo dürfte eine ausführliche Auseinanderfegung der 
erfteren bier faum erwartet werden. 

Über Spulmaſchinen, welche in Frankreich erfunden worden 
find, findet fi) Näheres in: »Christian Mecanique ‚« III. 418; 
ferner in: »Portefeuille industriel,«1l. 63; deßgleichen i in:»Bre- 
veis,« VIll. 133 und XIX. Ba, 

Sr Haufe 


Stahl, 
1. Ubtheilung. 
(. 1. 


Charakteriſtikdes Stahles. 

Weißes Roheiſen, das in einer dem Gelben ſich naͤhernden 
Slühhige mit dem Hammer bearbeitet oder gefchmiedet werden 
fann, heißt Stahl, engliſch steel, franzöfifh acier, vom la 
teinifchen acies, was gehärteted Eifen bedeutet. 

Der Stahl Hat noch immer die Haupteigenfchaften des weis 
Gen nicht HBämmerbaren Ropeifens. Nämlich 1. fchmilzt er, waſſer⸗ 
flüjlig werdend, in einen technifch ausführbaren, d. h. im Broßen 
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ficher Hervorzubringenden Hitzgrade, fo, daß er alfo in Formen 
gegoffen werden Fann. 

3. Er verhält ſich nach dem Erftarren hart oder weich in Be: 
zug auf Zeile und Meißel, je nachdem er fchnell oder langfam 
erftarrt ift, fo daß ihm alfo, wenn er hellroth glüht, durd Eine 
tauchen in Waſſer die größtmöglichite Härte ertheilt werden Fann. 

3. Dazu kommt jedoch noch die dharafteriftifche Eigenſchaft 
des Schmiedeeiſens, nämlid die der Hämmerbarfeit in einer 
Gluhhitze, welche dem Stable einen folhen Brad der Weiche 
verleiht, daß er mittelſt des Handhammers bei nur etwas größes 
rem Kraftaufwande, als dieß beim Eifen nörhig ift, in beliebige 
Formen ausgefchmiedet werden kann. Er erinnert jedod) auch 
hier wieder an feine VBerwandtfchaft mit dem, unhämmerbaren 
Moheifen, indem er in einem das Gelbe überfteigenden Higgrade 
deſto mehr Anlage zum Rothbruche zeigt, d. h. deflo mehr Neis 
gung unter,dem Hammer in &tüde zu zerfallen, je mehr er ſich 
in feiner Zufammmenfegung dem unhänmerbaren Roheifen nähert. 

4. heilt er mit dem Schmiedeeifen: Die größere Zaͤhigkeit 
und Feſtigkeit im gefchmiedeten Zuflande, und endlid 

5. fogar die Schweißbarfeit. 

Im Stahle vereinigen fich demnach in der glücklichſten Mi⸗ 
ſchung die Eigenſchaften des unhämmerbaren Roheiſens und des 
Stabeiſens; jeder Stahl Hält auch in ſeiner chemiſchen Juſammen⸗ 
ſehung gerade die Mitte zwiſchen dem Roheiſen und dem Stabei—⸗ 
fen, und da bei Deränderung feiner Zufammenfegung in Bezug 
anf die Quantität und auch die Qualität feiner Beftandtbeile ſich 
gleichfallö feine Eigenfchaften ändern: fo hat man es in feiner 
Gewalt, den Stahl von feinem Mittelplage zwifchen Roheiſen 
and Stabeiſen durch unzählige Zwifchenftufen herab in feinen Eis 
genfchaften dem Stabeifen immer mehr und mehr zu nähern, und 
feine Eigenfdaften, die er mit dem unpämmerbaren Roheiſen 
gemein bat, immer mehr und mehr zurüd zu drängen, bis ev 
endlich in wirkliches Stabeifen „übergeht. 

Durch diefen allmäligen Übergang entfteden natürlich eine 
große Menge Stahlforten mit verfchiedenen Eigenfchaften begabt, 
und der Techniker bat e8 darum ganz in feiner Gewalt, ſich für 

30* 


308 Stahl. 


verſchiedene Zwecke gerade diejenigen Stahlſorten audzuwaͤhlen, 
die daſuͤr am beſten geeignet ſind. 

Wir koͤnnen hier zuerſt die Stahlforten unter fünf Haupt⸗ 
abtheilungen bringen, die jedoch durch zahlreiche Mittelſtufen in 
einander verlaufen. 

Da haben wir erſtens: Stahl von größter Härte und 
Bähigfeit, dem Roheifen am naͤchſten ſtehend; dahin gehört der 
fogenannte Willer- oder Wildſtahl. 

Zweitens: Eigentliher Stahl von der größten Feflig- 
feit. Die Härte tritt mehr zurüd, die Zähigfeit mehr hervor. Da 
bin gehört der fogenannte Stempel: und Drebftapl. 

Drittens: Gefhmeidiger oder Rafirmeffer 
ſtahl. 

Viertens: Elaſtiſcher Saͤge⸗ und Federnſtahl. 

Fünftens: Zaͤher, d. i. Senſen⸗ und Meſſerſtahl. 

An dieſe Sorten reiht ſich das harte und endlich dad 
weiche Stabeifeu an. 

Ich habe die Eintheilung der Stable in diefe fünf Haupt 
Maffen aus der Praris entnommen, oder fie überhaupt auf die 
phyſiſchen und chemifchen Eigenfchaften der verſchiedenen — für 
verfhiedene Zwede verwendeten Stahlforten gegründet, und id 
glaube deßhalb naturgemäßer verfahren zu feyn, ald wenn ich, 
wie z. B. Rinmann und feine Nachfolger gethan, von einemSpeale 
des beiten Stahles gefprodyen haben wiirde, das in der Natur 
nirgends gefunden werden Fann, weßhalb denn alle ſolche Befchreis 
bungen nur auf gewiffe Stahlforten paffen, und ſelbſt Praftifer 
veranlaſſen, wie dieß noch häufig mit dem englifchen Stahl der 
Fall ift, die theuerfien und am bäufigften verfendeten ©tahlarten 
auch für die allen Zweden am beften entfprechenden anzufehen. 

Da wir die Charaktere der fünf Klaffen von Stahlforten 
auf ihre hervorragenden Außeren und inneren Eigenfchaften ges 
gründet haben, fo läßt fich ihre technifche Verwendung fehr leicht 
daraus einfehen. 

In der erfien Klaſſe fteht der Stahl dem weißen aus Teicht- 
fluͤſſigen manganphaltigen Ergen, bei überfegtem Gange des Hoch⸗ 
ofend erblafenen (weißgelben) Roheifen am naͤchſten. Die Haͤrte 
ſowohl im nachgelajfenen als gehärteten Zuftande iſt das hervor⸗ 
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ragende Merfmal dieſes Stahles. Elaftität und Zäbigfeit treten ſehr 
zurüd, dagegen mangelt diefem Stahle die Sprödigfeit des 
Roheiſens, ja diefe ift durch Feſtigkeit erfebt. Er hat in ges 
wiffer Beziehung auf Härte etwas von der Natur der Edelfleine, 
und vertritt auch ihre Stelle beim Drahtziehen. Dian bereitete 
ihn zuerft in Lyon, und zwar aus Scherben alter lange gebrauch⸗ 
ter gußeiferner Geſchirre am liebften ; erhält ihn jedoch auch beim 
Wallonenfrifhen ald Nebenproduft, oder bereitet ihn abſichtlich 
in Friſchherden, vorzüglich in Italien. 

Der Klaſſe des Stempelſtahles habe ich ihren Namen von 
der Verwendung dieſer Stahlſorte zu Münzſtempeln gegeben. Es 
it kaum glaublich, wie viele Verluſte Münzämter durch Mangel 
an vorzüglihem Stempelftahle erleiden. Der Stahl für Münze 
ftempel muß neben großer Härte zugleich eine eben fo große gleich" 
förmige Feſtigkeit befisen, denn er foll den unzähligen in der 
safcheften gleihmäßigften Folge auf einander wirfenden Stöößen 
der Spindel oder ded Kniehebels widerfiehen, ohne zu fpringen, 
oder in feiner Gravirung flumpf zu werden. 

Sleich den Staplitempeln follen audy die Meißel zum Dres 
ben, 5. B. von gußeifernen Zylindern, vorzüglic wenn deren Ober: 
fläche etwas hart iſt, einen gleihen Grad von Härte und Feſtig⸗ 
Peit befigen, damit von der durch das Eingreifen der Meißelfpige 
in die rotirende Gußeiſenmaſſe hervorgebrachten Bufkurfion von 
Stößen die Schneide weder abgebrochen, noch abgerieben werde. 

Die Stahlforte der dritten Klaſſe, die als die theuerite und 
gefuchtefle vor Allen gewillermaßen ald das Ideal aller Stahl⸗ 
forten gelten fönnte, ift der Rafiemefferftapl. 

Bei diefer Stahlforte ift ein Theil der Härte und Feſtigkeit 
der BZähigfeit oder Tenazitaͤt aufgeopfert. Diele Tenazität oder 
Bäbigfeit fann nur durch die Feinheit und höchite Gleichfoͤrmig⸗ 
Seit des Kernes der Stahlmaſſe erhalten werden. Diefer Stahl 
mnß fich in die dünnften Lamellen und Schneiden audarbeiten 
laffen, ohne eine Spur von Ungleichförmigfeit zu zeigen, und bei 
einem gewillen Grade von Biegfamkeit Doch fo viel Zähigfeit be⸗ 
figen, daß die Schneide beim fägenden Gebrauche des Inſtrumen⸗ 
tes ſich nicht umlege oder gar ansbricht. Stöße vertragen jedoch 
Schneiden aus diefem Stable verfertigt auch bei aller möglichen 


310 Stahl. 


Vorfiht im Temperiren weniger, als die vorausgehende Stahl⸗ 
Halle. Diefe legte Stahlflaffe wird vorzüglich zu Raſir⸗ und Yes 
dermeilern, dann zu dhirurgifchen Inſtrumenten ‚aller Art .u. dgl. 
verarbeitet, 

Sn Sägen: und Federnſtahl der vierten Klaſſe mäf 
fen Seftigfeit und Zenazirät mehr in gleichem Verhältnijfe vorhan⸗ 
den feyn, wie beim Saͤgeſtahl, 3. B. daß die Zähne bei einem 
großen Grade von Elaftizität ihre Schärfe nicht verlieren. Beim 
Federſtahl muß die Zähigfeit über die Seftigfeit vorwalten. 

Die Textur der Stahlmaſſe muß fi fhon dem Gruppen- 
artigen nähern, damit fid während ded Schmiedens Nerven 
entwickeln und mit ihnen Elaftizirät. Ed muß Feſtigkeit mit 
Zenazität verbunden feyn, damit die Federn nicht lahm wer: 
den durch den Öfteren Gebraudy, noch Durch plöpliche Stoͤße oder 
Zenperaturwechfel fpringen. Meenfchenleben hängen ab von der 
gewilfenhaften Auswahl diefer Stahlforten. Beim Senfen: und 
Meilerftahl tritt die Härte noch weiter zurück, der Zaͤhigkeit Plag 
machend, die gerade bei diefer Stahlforte fo gleichförmig als moͤg⸗ 
lidy hervorgebracht werden muß, denn die Schneide muß fich durd) 
den Hammer verdichten laifen, um fo jenen Grad von Tenazität 
gu erlangen, der zur leichten Präftigen Handhabung der Sonſen 
unerläßlich ill. 

6 2 


Phyſiſche Eigenfhaften des Stahles. 

Schon in der Farbe unterfcheidet fi der Stahl auf feiner 
angefeilten, gebrochenen oder auch polirten Bläche von dem Eifen, 
und zwar um fo mehr, je mehr er fich in feinen Eigenfchaften vom 
Eifen. entfernt und dem weißen Noheifen nähert. Die weiße Farbe 
- auf der Bruchfläche des Roheifens ift Durch einen Ton von Schwarz 
ins Sraulihweiße verwandelt, und der fchwarge Ton nimmt 
zu, fih immer mehr in's Bläuliche ziehend, je mehr fidh der 
Stahl dem Eifen nähert. Selbft die durch eine polirte Hammer: 
bahn erhaltene dunfle glänzende Oberfläche der Stahlitäbe unter 
fcheidet fi) von einer eben fo behandelten Stange Eifen durch 
ihren Dunfleren Ton, der beitimmt aus dem Schwarzen in's Roͤth⸗ 
liche fpielt, während eine auf gleiche Weife behandelte Eifenftange 
nur mit ſchwarzblauer Oberfläche erfcheint, 
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Auf dem Bruche zieht ſich der graulich weiße Ton um ſo 

mehr iu's Helle, je feiner das Korn durch Hämmern und Härten 
geworden ift; verliert aber in eben dem Verhältniffe immer mehr 
und mehr am Glanz. Haut man eine auögeredte Stahlftange von 
der feinften Sorte mittelft des Meißels etwas ein, legt fie etwas 
hinser diefer Furche mit ihrer entgegengefegten Seite auf die Ecke 
eine® Amboßes, läßt den Gehilfen, der die Stange in diefer 
Richtung mit einer Hand hält, zugleich mit der anderen einen 
ſchweren Hammer Hinter den Einhieb halten, um die Hand vor 
Prellung zu wahren, und bricht die Stange dann Durch einen ras 
(hen Hammerſchlag, dicht vor dem Einhieb angebracht, ab: jo 
muß der Bruh fammtartig [himmernd, eben und 
feinförnig ausfallen. Unter geringer Vergrößerung erſcheint 
diefe Bruchflaͤche glänzend koͤrnig. Bei flärferer Vergrößerung von 
etwa 325 Mal im Durchmeifer fiehe man, daß jedes Korn aus 
einer Gruppe oder einem Neft von 6 bis 20 ftarfglängenden, wahr⸗ 
(heinlich zum tefferalen Syſteme gehörigen Aryfiallförnern von 
hoͤchſtens 0,00006 Durchmefler beflehe, deren nach oben geriche 
tete Kryſtallflaͤchen alle in einer Ebene liegen, In den Ziefen der 
Zwifhenräume zwifchen diefen Arpftallgruppen bemerft man- wies 
der ähnliche Aryftallgruppen, die jedoch nur mit fehr mattem Lichte 
ſchimmern im Vergleiche mit den höher liegenden oben befchriebe> 
nen ſtark glänzenden Neftern. Binden ſich wellige Abfäge in der 
Bruchfläche, die auf einer Seite mehr oder weniger ſcharf abfal« 
len, fo deutet Died Zeichen ficherlich, wenn nicht anf eine Unganz⸗ 
beit des Stahleo, Doch wenigitend auf eine Ungleichfoͤrmigkeit 
deſſelben. 
Wird die Stange dicker und nimmt zugleich der Stahl an 
Seinheit und Gleichfoͤrmigkeit ab: fo erhält der Bruch die Geſtalt 
eines fogenannten Rebfußes, d. h. er bricht unter dem Schlage, 
Rat rechtwinklig auf die Achſe der Stahlitange, fchief ab, und die 
ſchiefe Ebene ift an beiden Enden etwas raſch abfallend abge» 
ſtumpft. Oft wird dieß für ein Zeichen vorzüglicher Güte des 
Gtahled gehalten, allein ed fann durch einen nicht zafch genug 
geführten und weit vom Einhiebe entfernt angebrachten Hammer» 
fhlag bei allen Stahlſorten hervorgebracht werden. 
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Die Dichtigkeit des Stahles .ift in jedem feiner Zu« 
ftände größer, ald die des Eifens, am größten jedoch im ums 
gehärtetenZuftande. Sein Dichtigkeitöverhältnig zum Wafe 
fer ift von 7,732 bis zu 7,903; die des beften ſchwediſchen 
Dannemors-Eifend dagegen 7,649, daB reine Waller als Ein 
heit angenommen. Rohſtahl, deilen Dichtigfeit 7,7847 im nus 
gehärteten Zuſtande iſt, finkt in feiner Dichtigfeit durch das 
Härten auf 7,72301 herab. Gußſtahl finft von 7,8577 auf 
2,8012, | 

Die Härte des Stahles ift überhaupt größer ald die des 
Stabeifend, und um fo größer, je mehr er fich in feiner Zus 
fammenfegung dem weißen Roheiſen nähert. 

Die abfolute Feſtigkeit des Stahles, d. h. die 
Kraft, mit welcher feine Pleinften Theile snfammenhalten, und 

alfo der Widerfland, welchen fie einer zerreißenden Gewalt ents 
gegenfepen, it viel größer, als beim Eifen, wäcit natürlid, 
je mebr fidy der Stahl vom Eifen entfernt, und fleigt endlid bis 
zum Doppelten der Feſtigkeit des Eiſens. 

Der Stahl verliert durch volles Härten in eben dem Vers 
hältniffe, in weldhem er an Dichtigfeit abnimmt, auch an Feſtig⸗ 
feit; gewinnt aber Durch das nachfolgende Anlaffen viel mehr an 
Beftigfeit, ald er im ungehärteten Zuftande befaß. Das Anlaffen 
darf aber nicht zu weit getrieben werden, denn je mehr er fi 
Durch das Anlaffen feinem urfprünglichen Zuftande nähert, defto 
mehr ſinkt er wieder zur Beftigfeit diefes feines Urzuftandes herab. 

Haͤngt man an einen Stahlſtab, der zerriſſen werden ſoll, 
zuerft ein viel geringered Gewicht, als nöthig ift, ihn zu zerreißen, 
fo wird der Stab durch dieſes Gewicht verlängert im Verhältniffe 

- des ziehenden Gewichtes. Hört das Gewicht zu wirken auf, fo zieht 
fi) der Stab vermöge feiner Elaitizität wieder zufammen und 
nimmt feine urfprüngliche Länge an. Belaſtet man ihu jedoch auf 
diefe Weile ſtaͤrker und flärfer, fo werden zulegt die Pleinften 
Theile des Stahles in folch’ eine große Entfernung von einander 
gerüdt, daß fie nicht mehr ihren früheren Plag einnehmen, koͤn⸗ 
nen, und der Stab behält die Länge, zu welcher ihn das Gewicht 
gezogen, mehr oder weniger vollitändig bei, worauf er natürlich 
auch mehr oder weniger dünn wird, und eben fo an Tragfraft 
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verliert. Treibt man die Belaftung noch weiter, fo überwindet die 
Kraft des Gewichtes die Kraft, mit welcher die kleinſten Theile 
des Stahles einander wechfelweife anziehen, und der Stab zerreißt. 

Jeder Stahlitab kann alfo nur ein gewilles Gewicht tragen, 
ohne daß feine Tragfähigkeit verändert und alfo vermindert wird; 
ed iſt deßhalb von größtem JIntereſſe, zu willen, wie viel man 
einem Stahlſtabe zu tragen geben koͤnne, ohne daß feine Elaftizis 
tätögrenze überjchritten werde. Diefe Elaftizitätögrenge erweitert 
ſich beim Stable beinahe in einem zufammengefepten Verhältniffe, 
beftimmt durch. den Grad, in welchem er fich dem weißen Rohei⸗ 
fen nähert, durch den harten Zuftand und durch den Grad feiner 
durch das Haͤmmern erlangten Dichte. 

Als Mittel aus meinen vielen Verfuchen fann ich mit aller 
Sicherheit annehmen, daß man angelaffene Stahlftäbe mit ?/, 
derjenigen Kraft, die fie zerreißen würde, ficher anwenden dürfe, 
ohne daß eine dauernde Veränderung in ihrer Länge bewirkt 
werde, denn diefe liegt zwifchen den Zahlen 0,7 und 0,8 der jer« 
reißenden Kraft. 

Beim Stabeifen hingegen darf man die Hälfte des zum Zers 
reißen nöthigen Gewichtes nicht überfieigen, menn die Elaſtizi⸗ 
taͤtsgrenze nicht überfchritten werden fol. Wermöge feiner größes 
ren Glaftisität trägt der Stahl auch ein größered Gewicht, ch’ er 
feine Form bleibend verändert und jerdrüdt wird, als das Eifen. 

Die Eigenichaft des Stahles durch ein gewilled Quantum 
auf ihn einwirkender mechanifcher Kräfte veranlaßt zu werden, 
eine bleibende Bormveränderung anzunehmen, ohne feinen Zuſam⸗ 
menbang zu verlieren, macht auch den Stahl zur Bearbeitung 
mittelft des Hammero fowohl im falten ald warmen Zuſtande 
geſchickt. u 

Wir haben kurz vorher gefehen, daß der Grad der Beinheit 
bed Korned den Grad der Güte ded Stahles beflimme. Einen 
heil der Beinheit des Kornes erhält jedoch auch Stahl von gerins 
ger Qualität durch die Wirfung ded Hammerd, der den Stahl 
and dem Zuflande des Noheifend in den des fchmiedbaren Eifend 
auf einem beinahe fo rein mechanifhen Wege hinüberführt, ald 
dieß beim angefeuchteten Thone gefchieht, der durch Schlagen 
und Treten erft in den Zuftand von Zähigfeit und Bildbarkeit ges 
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bracht wird. Das feine Korn des Stahles und ein großer Theil 
der übrigen Eigenfchaften des gefchmiedeten Stahles hängen wirt: 
lih vom zweckmaͤßigen Gebrauche des Hammers ab, und der Ham: 
mer wirft bier um fo fräftiger, je weniger die Wärme Kraft und 
Zeit hat, die: verdichtende und vertheilende Wirfung der Ham 
merfchläge wieder durch ihre erpandirende Kraft aufzuheben. Die 
eigentliche Vollendung und das feinfte Korn dur dad Haͤmmern 
erhält der ungehärtete Stahl erit da, wo die große Hitze, die zu 
feiner Bearbeitung unter dem Hammer angewendet werden mußte, 
größtentheild verfchwunden ift, d. 5. gegen das Ende der Braun 
rothhitze zu. (Glüht man defihalb einen Stahlſtab nach dem Ver⸗ 
dichtungshämmern wieder aus, fo verliert er fein durch das Haͤm⸗ 
mern erhaltenes feined Korn.) Bei der Prüfung einer und unbe 
fannten Stahlforte würde daher das Urtheil nach dem Korne allein 
fehr trügerifch ausfallen ; denn ein gefchidter Schmied kann auch 
fhlechtem Stahle ein fehr gut ausfehendes Korn ertheilen. Um 
bem Stahle überhaupt durch Haͤmmern ein feined Korn zu geben, 
(macht man zulegt den Hammer naß, und hänımert ihn dann fo 
lange, bis er aufhört, braunroth zu feyn. Will man fpeziell das 
feinfte und gleihförmigfte Korn durch Hämmern im Stahle ber: 
vorbringen, fo erhigt man denfelben zur firfhbraunen Hige, die 
nur im dunfelften Winkel der Effe noch fichtbar ift.! 

Man facht das Feuer mittelft des Blafebalged nur fo weit 
an, als nöthig it, dasfelbe brennend zu erhalten, und bedient 
man ſich der Steinfohlen, fo ift es fehr gut, wenn der auffleigende 
Dichte Rauch felbft fich nicht entzündet. Die Stahlftüde lege man 
dann in diefes Feuer, fo daß fie von allen Seiten vom Rande 
umgeben find. Haben fie auf diefe Weife den rechten Hitzgrad er⸗ 
halten, fo bämmert man fie gleihförmig von einer Stelle zur 
andern fortfchreitend, bringt fie, wenn fie zu falt geworden, wie: 
der in die Eſſe zurück, und beginnt, wenn fie die ſchwach kirſch⸗ 
braune Hige wieder erreicht, neuerdings mit dem Hämmern, bid 
fie den hoͤchſt möglichen Grad der Dichtigkeit erlangt haben. 
Während diefed verdichtenden Hämmerns macht der Hammer im: 
mer weniger Eindrud auf das Stahlftüd, und der Schall, den die 
Hammerfchläge erzeugen, nimmt an Höhe zu, in eben dem Ver 
hältnijfe, in welhem die Verdichtung fortfchreitet. Aus diefen 
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beiden Umftänden beurtheift ein geübter Arbeiter fehr ficher den 
Grad der Verdichtung, den er dem Stahle durch's Kammern . 
gegeben bat. 

Der englifche in Heinen parallelepipedifchen Staͤben für Nas 
firmeffer und dergleichen verfendete Stahl hat hinreichende Wer: 
dicheung und Bleichförmigfeit des Kornes ſchon durch einen vom 
Waſſer getriebenen polirten Hammer erhalten, der 400 Schläge 
in einer Minute macht. Er bedarf alfo in den meiften Sällen kei⸗ 
ner weiteren forgfältigeren Verdichtung durch den Handhammer, 
wenn er nicht etwa fpäter im euer überhigt worden if. 


(. 3. 
Dämmern des Stahles überhaupt. 

Man bedient fidy des Hammers, um rothglühenden und das 
durch erweichten prismatifchen oder zylindrifchen Stäben eine bes 
liebige oder überhaupt die verlangte Form zu geben. Diefe Opera» 
tion beruht auf der Plaflizität des Stahles und Stabeifend im 
sothglühenden Zuflande, und diefe Operation führet natürlich 
nicht allein viel rafcher zum Ziele, als der Meißel und die Seile, 
fondern fie dient noch überdieß zur Erzielung eines anderen fehe 
wefentlihen Zwedes, wie wir fchon gefehen haben, nämlich zur 
Ausgleihung der ungleichartigen Stellen in Stahlmaſſen, und 
jur Verdichtung und Konfolidirung der ganzen Stahlmaife felbft. 

, Die Bildbarfeit oder Plaftizität der rothglühenden Stahl⸗ 
forten unter dem Hammer hängt von ihrer chemifhen Natur oder 
davon ab, ob fie näher dem Roheiſen oder dem Stabeis 
fen ſtehen. Kein eigentliches Ropeifen ift rothglühend hHämmerbar, 
und der rotbglühende Stahl ift es um fo weniger, je näher er 
dem Noheifen fteht. Stahl diefer Sorte erfordert deßhalb die 
größte Vorfihrt in Bezug auf den rechten Grad der Glühhitze, 
welhe Scharlachröthe niemals überiteigen darf, fo wie Ums 
fiht und Geduld im Haͤmmern, und deßhalb konnte orientalifcher 
unfere einhbeimifhen Arten weit übertreffender Stahl, der foge: 
nannte Wooz (pr. Wu;) u. dgl., von unferen europäifchen Schmie⸗ 
den gar nie bearbeitet werden. | 

Sie heizten und hieben darauf los, ald hätten fie gewoͤhn⸗ 
Ih hartes Eifen unter dem Hammer, und deßhalb zerfuhr ein 
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ſolcher Stahl unter dem erſten Hammerflreiche in Stuͤcken ode 
. er wurde wenigftens fo riffig, daß er nicht mehr zu brauchen 
war. Aber auch der weichite Stahl fchmiedet fi) unter dem 
Hammer immer härter ald Stabeifen, d. 5. er erfordert mehr 
Kraftanwendung bei feinem Ausreden. Aller Stahl, der fih 
bloß feines Kohlenftoffes und Siliciumgehaltes wegen wild und 
widerfpenflig unter dem Hammer in der üblichen Hige zeigt, hat 
jedoch in der Regel einen gewillen Higegrad, in dem er ſchmiedbar 
if. Man muß diefem Hitzegrade durch Verfuche nachfpüren, im 
mer liegt er innerhalb fehr enger Grenzen unter dem gewöhnlie 
hen üblichen Hibegrade der Scharlahröthe. Man kommt 
deßhalb fchnell zum Ziele, wenn man mit einer. Hige beginnt, 
weldye fih der Scharlachröthe nähert. Hat man durch einige wer 
nige Verſuche den rechten Higegrad ausgefunden, fo ſchmiedet 
man den Stahl Anfangs nur vorfichtig, erbigt ihn wieder, umd 
fährt fo forgfam fort, bis er fich zulegt ganz gefchmeidig unter 
dem Sammer zeigt. 

Die meifte Umfiht und Geduld hat man beim Audfchmieden 
der orientalifchen oder auch nady dem Prinzipe der DOrientalen bei 
und erzeugten Gußſtahlarten anzuwenden, welche fih durch Härte 
und Feſtigkeit vor unfern einheimifhen Stahlforten auszeich⸗ 
nen. Alle diefe durch Kunft erhaltenen Stahlfönige ertragen feine 
böbere, ald eine Braunrothhige; die wenigften laſſen fid 
in einer Scharlachröthe behandeln, und gewiß in feiner höhern, 
wenn fie anders fich vor gewöhnlichem Stahle auszeichnen follen- 
Man fann fie aber auch nur in diefem beflimmten Hitzegrade 
fehmieden, und find fie dunkler als braunroth oder kirſchroth 
geworden, fo werden fie eben fo unhämmerbar, ald wenn fie 
überhigt worden wären. Ein raſches Schmieden ift defihalb vor 
Alem angnempfehlen,, und eö ift nothwendig, daß man fogleid 
mit dem Haͤmmern aufbhöre, fobald die Farbe des Stahles dunkel 
gu werden anfängt. Ein leichter vom Waſſer getriebener Schwan: 
hammer, wie man ihn zum Ausziehen des Gußflahles in England 
gebraucht, der gegen 400 Schläge in einer Minute macht, ift deß⸗ 
halb fehr zu empfehlen, denn durch die fchnelle Folge und Gewalt 
der Schläge wird Wärne im Stahle felbft frei,fo daß er viel lang: 
famer erfaltet, ald bei einer langſamen Folge von Hammerſchlaͤgen. 


1. Abth.. Charafteriftit und Eigenfchaften. 317 


Iſt man nicht im Beſitze eined Waſſerhammers, fo müflen 
zwei raſch arbeitende Schmiede die Stelle deſſelben erfegen. 

Beim Ausfchmieden ift noch überdieß die Größe des Stahl: 
fönigd zu berückfichtigen, wenn man einen Damafzenirten 
Segenftand erhalten will. Denn fehmiedet man einen zu Pleinen 
Stahlkoͤnig zu den verlangten Dimenfionen, 3. B. eines Saͤbels, 
fo wird: der Damaſt zu fein. Ein zu großer Stahlfönig aber muß 
eben deßhalb in Stücke zertheilt werden. Ein &tahlfönig von 
»’/, Pfund ift hinreichend für einen Säbel, ein Stahllönig von 
42/, Pfund gibt zwei Saͤbel. 

De Luynes ſchlaͤgt vor, den König zuerſt um ein Drittheil 
feiner Dicke gufammen zu fchlagen, daß er die Geſtalt eines Ku⸗ 
chens erhält. Dann fchlägt er ein Loch mittelft eines Punzens von 
Stahl dur den Mittelpunft des Kuchens, fo daß er in einen 
Bing verwandelt wird. Man haut nun mittelft eines Setzeiſens 
den Ring an einer Seite auf, und öffnet ihn fucceffive fo, daß 
er zuerſt die Korm eines Hufeiſens erhält, und zulept allmälig in 
eine gerade Stange verwandelt wird. 

Es ift bier fehr Acht zu geben, daß der Stahl während des 
Aufe und Geradebiegens feinen Riß von innen oder eine Balte 
außerhalb befomme, die fogleich weggefchafft werden muß, ehe 
mau weiter fortfährt. 

Iſt der Stab endlich gerade, fo Hämmert man ihn anfangs 
bloß auf einer Seite mit der fchmalen Hammerbahn, und fo wer 
nig ald möglich an der daranliegenden, bi der Stab einmal ſei⸗ 
ner erforderlichen Länge nahe ift. 

£ 8äßt fih der Stab auf feine Weife im Feuer unter dem . 
Sammer behandeln, fo muß man ihn einer anhaltenden Kite aus⸗ 
fepen, ihn zuvor aber mit einem Überzuge von gewöhnlichem Thon 
oder Lehm verfehen, dem man, damit er in der Hige nicht reiße 
oder berabfalle, Abfälle von Werg, Flachs oder auch Kuhmift bei⸗ 
mengt. Hat man ihm endlidy eine gute faftige Hipe gegeben, fo 
läßt er fi ganz gewiß beifer haͤmmern, und diefe Operation bes 
Darf hoͤchſt felten einer Wiederholung. Man zieht ihn dann lange 
fam zu einer Stange von den erforderlichen Dimenfionen auß. 

Hier jedoch, wie beim Ausfchmieden aller Stahlftüde übers " . 
haupt, ift die richtige und vorzüglich die gleichmäßige Führung 
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des Hammers von viel größerer Wichtigkeit, ald man’ biöher zu 

glauben fhien; denn dad Gelingen der auf dad Haͤmmern fel 

“ genden Operation ded Härtens, und auch das Anlaffen, Hängen 
, größtentheild von der richtigen Ausführung des Hämmerns ab.‘ 
| Sind nämlid in irgend einem Stahlſtücke durch ungleich⸗ 

mäßige Führung des Hammers einige Stellen mehr verdidtet 

worden, als die andern, fo ziehen ſich die Stellen von ungleicher 
Dichte beim Ablöfchen im Waſſer auch in verfhiedenem Verhältniffe 
jufammen, und das Stahlitüd hat nad) dem Härten feine Forn 
verändert, die ihm durch Feile und Hammer gegeben worden 
it, d. h. es hat fih verzogen.’ Das Verziehen gemengter 
Stahlforten hängt zwar, wie wir fpäter fehen werden, noch von 
: einem anderen Umſtande ab; immer aber ift bei reinem Buß 
ſtahle eine ngleichförmigfeit in Bezug auf die Dichte der Stahl 
maſſe durh Haͤmmern erzeugt, die Haupturfahe des Ber 
ziehens während ded Härtens. Deßhalb bleibe auch dasſelbe 
Stück, aus den Händen eines geübten Schmiedes hervorgegangen, 
nad) dem Härten volllommen in der Richtung, die ihm vor dem 
Ablöfhen im Waller gegeben wurde, während ſich dasſelbe Stüd 
von einem ungefchictten Arbeiter gefchmiedet, nad) dem Haͤrten 
mehr oder weniger verzogen findet. 

Es müſſen indeffen oft Formen gefchmiedet werden, bei wel 
chen cine ungleihförmige Verdichtung durch Hämmern auch von 
dem geſchickteſten Arbeiter faum vermieden werden fann. Um dem 
unter ſolchen Umfländen ficher erfolgenden Verziehen des Gegen 


ſtandes beim Härten vorzubeugen: muß man dad Stück vor dem 


wirflihen Härten ganz gelinde rothglühend maden, und wenn 
ed ſich verzogen hat, mit fehr vorjichtigen gelinden Hammerfchlie 
gen wieder gerade richten; dann fchreitet man erft zum wirfiichen 
Härten. 

Bei zylindrifhen Stangen ift es gleichfalls gut, diefelben 
zuerſt rund zu fehmieden, und fie dann in vollee Glühhige um 
ihre eigene Längenachfe fchraubenförmig zufammen zu drehen. 
Dadurch werden die einzelnen ungleihförmigen Theile der Stafl- 
fange ziemlich gleihmäßig über den ganzen Umfang ded ©ta 
bes vertheilt, fo daß die Wirfungen der ungleichförmigen Faſern 
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auf beiden Seiten, wo möglich gleich groß, jedoch einander ent⸗ 
gegengefept werden, wodurch demnach eine freie und gerade Achfe 
entfteht. 
$. 4 
Kaltgämmern des Staples. 

Sat der Stahl einmal feine firfchbraune Hige verloren, fo 
erfordert es viele Vorficht den Hammer bei ihm weiter anzuwens 
den, vorzüglich wenn er ein Stück von großem Umfange oder 
großer Dide bilder; und diefe Schwierigkeiten wachfen bis zum 
vollen Erkalten des Stahles. Tritt hier die geringite Ungleich- 
förmigfeit beim Haͤmmern ein, fo entjiehen während des Härtens 
gewiß Haͤrteriſſe. 


Iſt der Stahl endlich fogar gehärtet, fo ift die Kohäfion 


ber einzelnen Fleinften Stahltheilchen‘ fo groß geworden, daß fie 
ſich durch die Wirkung des Hammerd aus ihrer Lage nur mehr 
auf unendlich‘ Kleine Entfernungen verrüden laffen, daß alfo 
durch einen Schlag, welcher die Stahltheilchen über diefe Verrüs 
dungeögrenze führt, die attraktiven Kräfte der einzelnen Theilchen 
auf einander nicht mehr wirfen können, und das Gefüge des 
Stahles locker oder gar zerriffen wird, was vorzüglich an den 
Grenzen gefchehen muß, wo der vom Hammerſtreich ‚verdichtete 


talte Stahl mit dem vom Hammer nicht berührten zufanmen‘ 


hängt; 
Die Verdichtung entſteht immer bei einer Maffe von etwas 
Veträchtliher Größe gegen die Oberfläche zu, und eritredt ſich fel« 


ten in die Tiefe. Aus eben dem Geſagten läßt ſich einfehen, daß. 
/ je feiner und dichter der Stahl ift, defto weniger er falted Haͤm⸗ 
mern vertrage, und daß er fich eben deito brüchiger unter dem : 


Kammer verhalten mülle. Je mehr aber ein Stahl fi) dem 
Eifen nähert, defto leichter verträgt er kaltes Haͤmmern. 
Durch vorfichtiged Hämmern jedoch, wobei die verfchiebende 


Kraft fo gemäßigt wird, daß fie die Werrüdungsgrenze der Fleins 


ften Stahltheilchen nicht überfchreitet, läßt fih auch der kalte 
und fogar der gehärtete Stahl verdichten. . Ein Stahl, deilen 
Dichtigkeit ungefchmiedet 7.698 war, erhält durch Hämmern eine 


Dichtigkeit von 7.767, und durch altes Hämmern eine Dichtige 


keit von 7.87. ", 


u... 
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Das Kalthaͤmmern eines Staplftüdes wird oft angewendet. 

1) Im ungehärteten Zuflande deffelben, um ein Stahlſtück 
Durch das Hämmern zu verdichten, und ihm mehr Härte, Stei⸗ 
figfeit und Elaftigität zu ertheilen. 

2) Im ungehärteten Zuftande deifelben, um ihm auch da 
den höchfien Grad von Dichtigkeit, Feſtigkeit und Zähe zu geben, 
die der Stahl durch bloßes Härten und Anlaſſen nie erhält, weil 
er nach Einwirkung eined gewiſſen Hitzgrades ſich ſelbſt überlaſ⸗ 
ſen, mehr oder weniger ſtrebt, kryſtalliſche Struktur auzunehmen 
und deßhalb an Feſtigkeit zu verlieren. 

3) Endlich wendet man das Kalthaͤmmern noch au, um 
durch das Härten verzogenen Stahl wieder gerade zu 
richten. 

Daß beim Verdichten des Falten Stahles die höchſte Gleich⸗ 
foͤrmigkeit in Bezug auf die Führung des Hammers beobachtet 
werden ſoll, verſteht ſich von ſelbſt. Die Schläge muͤſſen ziem- 
lich raſch auf einander folgen, und fo lange fortgeſetzt werden, 
bis das Stück den verlangten gleichförmigen Grad von Dichtig 
keit und Steifheit erreicht hat; man muß jedoch mit dem Haͤm⸗ 
mern nachlaffen, fo bald fi das Stuͤck fo zu erhigen anfängt, 
daß man ed nicht mehr mit der bloßen Hand anfallen fann ; deum 
durch jeden neuen Hammerfchlag in diefem Zuftande würde die 
Wirfung der vorausgegangenen wieder aufgehoben were 
den. — Iſt es Falt geworden, fo fegt man das Hämmern wie 
der fort. Es ift faum zu vermeiden, daß fih nicht Riſſe an den 
Kanten bilden; diefe müflen mit der größten Sorgfalt nad 
dem Haͤmmern mit der Seile oder Schere weggefchafft werden, 
fonft bricht das Stück auch beim geringften Überbleibfel eines ſol⸗ 
chen Riſſes immer an dieſer Stelle, und zwar uͤberaus leicht. 

Durch eine ungleiche Beſchaffenheit des Stahles ſelbſt, oder 
durch ungeſchicktes ungleichförmiges Haͤmmern verzicht ſich der 
Stahl. während des Kalthaͤmmerns ſehr leicht, einige Stellen find 
mehr verdichtet als die übrigen, und ziehen deßhalb die weniger 
verdichteten nach ihrer Geite hin, wodurd es windſchie f wird. 
Michtet man dad Stud durch Drehen mittelft Schraubftod und 
Bange wieder gerade, bringt ed aber dann ind Beuer, fo nimmt 
ein ſolches Stück im Feuer feine frühere windſchiefe Form wieder 
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an, und diefer Sehler wird durch darauffolgendes Härten fehr 
oft aoch vermehrt. Um ein foldhed windfchief gewordened Stüd 
vor dem Härten wieder zu richten, legt man es neuerdings auf 
den Amboß, und führt feine Schläge vorzüglich auf jene Stellen, 
die am meiften verdichtet, die übrigen dahin ziehen, und alfo eine 
KHöhlung bilden. Durch diefe mit aller Vorficht auf die Höhlung 
angebradyten Schläge werden die an dieſer Stelle zu fehr verdich⸗ 
teten Iheilcyen wieder aus einander getrieben, wodurch den Stahl⸗ 
theilhen, der diefer Verdichtung entgegengefepten Seite, geftattet 
wird, ihre urfprüngliche Richtung wieder anzunehmen. Das Stahl⸗ 
ſtück darf natürlicy nicht Hohl liegen, fondern der von der Ham⸗ 
merbahn getroffene Theil muß mit der entgegengefepten Seite 
feft auf dem Amboße ruhen. Auch müflen die Schläge kurz ges 
führe werden, damit fie nicht die entgegengefegte Wirkung here 
vorbringen, und das Stahlſtuͤck nur noch mehr nach diefer Seite 
binfrümmen. Dan nennt diefe Operation das Planiren. 

Auch der harte Stahl verdichtet fi) durch Haͤmmern, und 
non diefer Eigenfchaft des Stahles machen die Schnitter Gebrauch, 
wohl fo lange fie fich überhaupt der Senſen bedienen. Da ber 
Senſenſtahl fih in feinen Eigenfchaften fehr dem Eifen nähert: 
fo würde eine Schneide durch bloßes Schleifen erzeugt, entweder 
viel zu brüchig, oder viel zu weich feyn, um den Wirkungen der 
frifchen Halme auf eine hinreichende Zeit zu widerfiehen. Der 
Schnitter dengelt deßhalb die Schneide feiner Senfen, d. h. er 
legt fie mit der Schneide auf einen kleinen ftählernen Amboß und 
haͤmmert diefe fo ange, biö fie Hart und dicht genug iſt, um ihr mits 
telft des Wepfteined eine reine, fich fanft zeigende und fo erhale 
tende Schneide geben zu fönnen. Erft durd Verdichtung mittelſt der 
Hammerbahn wird die Schneide.fo fanft und feit, daß fich der 
Mäher leicht arbeitet, und alfo damit fein Zagwerf verrichten 
kann, wie es fich geziemt. 

Auch die Uhrfedermacher bärten ihre Stahlfedern, 
nachdem diefe ſchon durch Eintauchen in die Härteflüfligfeit ges 
bärtet, und bis zur grauen Barbe wieder angelaſſen worden find, 
julegt noch durch gleihmäßiged Hämmern, ohne welche Verdich⸗ 
tung durch Hammerfchläge fie ihre nöthige Elaftizirät beim Blaͤuen 


durchans nicht erhalten wurden. 
Teqhnol. Encpklop. XV. Dr. aı 


Auch der Federſtahl ift jedoch noch immer ein Stahl, der in 
Hinſicht auf ſeine Härte ziemlich weit unter dem: eigentlichen Mei⸗ 
Gele oder Raſirmeſſer⸗Stahl flieht. Der Engländer Turrell 
wendete jedoch dad Kalthämmern auch auf Stahl von den hödr 
ſten Härtegraden, und zwar mit außerordentlihem Erfolge an. 

Man läßt nämlich den Stahl bis zur ſtrohgelben Farbe 
wie gewöhnlich an, und bearbeitet nun die Kante, die zur eigent- 
lichen Schneide dienen fol, durch gleihförmig fortgefebtes vor⸗ 
fihtiged Hämmern auf einem abgerundeten Amboß mittelft eines 
gußftählernen polirten Uhrmacherhammers fo lange, bis die Kante 
abgerundet ifl. Bei diefem Haͤmmern wird der Ton, den ber 
Stahl gibt, immer höher und Elingender, und diefe Zunahme an 
Klang und Tonhöhe ift zugleich ein Zeichen, aus dem man er 
Eennt, ob die Verdichtung ihren möglichft hohen Grad erreicht 
habe. 

Turrel!l's Verfahren Ieiftete bei der in neueflen Zeiten zur 
ungebeuern Ausdehnung gelangten Stahlfchreibfedern-Babrifation 
die ausgezeichnetiten Dienfte, und machte es eigentlid möglich, 
diefe Stahlprodufte zu fo niederem Preife zu liefern. Der Stahl 
meißel nämlich, vermitteljt deifen man den Spalten der flähler 
nen Schreibfedern hervorbringt, muß Rafirmeiler-Schärfe haben. 
Ein Rafirmeifer würde natürlich beim erften Schlage zu Grunde 
gegangen feyn, und aͤhnliches Schickſal hatten die Schneiden al⸗ 
ler Meißel, man mochte fie aus dem beften Gußſtahle oder 
bem beften deutihen Schmelzftahle bereiten. Nachdem hin 
gegen die Meißelfchneide auf obige Weife falt gehbämmert wurde, 
bis fie gehörig Mang, hielt ein folcher Meißel mit feiner überaus 
feinen Schneide während eined unauögefegten Gebrauches von 
12 Stunden. 

Daß diefe Verdichtung durch Kalthämmern auf alle ſchnei⸗ 
denden Snftrumente, kurz auf alle Stahlgegenftände, die bei fehr 
großer Dünnheit, die hoͤchſt mögliche Härte und Tenazität be 
figen follen, anwendbar fey, läßt fich Teicht einfehen; wir müffen 
jedoch bier noch einmal darauf aufmerffam machen, daß ſich diefe 
Verdichtungsmetrhode nur auf Gegenftände von fehr geringer Dicke 
anwenden läßt. Bei Etahlitäben von bedeutender Dimenfion 
würde diefe Operation fruchtlo6 oder gar nachtheilig feyn. Das 
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Verfahren, um Stahlgegenftände, die fi im Haͤrten verzogen, 
wieder gerade zu richten, beruht auf denfelben Prinzipien, wie 
das Geraderichten windfchiefer ungehärteter Stüde, und wie 
werden beim Härten des Stahles etwad ausführlicher davon 
ſprechen. 

$. 5. 

Verhalten des Stahles in der Weißglühhitze. 

Der Stahl erreicht den Zuſtand des Weißglühens früher 
als Stabeifen; um fo früher, je näher er feiner Natur nach dem 
Roheiſen liegt, und fommt dann in einer um mehr oder wenigen 
Grade höher gefleigerten Hitze in vollen Fluß. 

Da Eifen und Stahl in rafcher Weißglühhige, oder in einem 
diefer oder dem Schmelzen nahen Hibgrade, vor Quftzutritt ges 
fhügt, ihre Plaftizität fo weit bewahren, daß fie den Hammer: 
aushalten: fo wird durch die verdichtende Kraft dieſer Hammer: 
ſchlaͤge noch fo viel Hitze dazu frei, daß die Fleinften Theilchen des 
Stahles in einander fchmelzen, und zwei beinahe weißglühend auf 
einander gebrachte, und in diefem Zuftande mit dem Hammer 
zufammengedrüdte Stabljtüde fi fo innig mit einander vereinis 
gen, als hätten fie urfprünglich nur ein Stück ausgemacht. Man 
nennt diefe Operation dad Schweißen des Stahles, und def» 
halb die MWeißglühhige, oder die um diefelbe herumliegenden 
Grade — Schweißhitze, und zwar nad dem Anfehen des 
weißglübenden Stahlſtückes, eine faftige Schweißhibez 
denn die flüffige Orydalfilifat:Krufte, welche die Oberfläche des 
Stahles ſchützend überzieht, ift [piegelmd eben gefloilen. 

Laͤßt man den Stahl, dem man (vor dem Luftzutritt ges 
fihert) Schweißhige gegeben hat, ruhig erfalten, ohne ihn zu 
haͤmmern, fo hat er fein früher durch Hämmern erhaltenes Koru 
verlosen, er ift grobförnig, von lofer, beinahe kryſtalliniſcher 
Struftur geworden; ein Zuftand, in dem ihn einige Arbeiter ver 
beannt nennen. Hämmert man ihn in diefem Zuftande der Weiß 
glühhitze bis herab zu feinem Erkalten, fo fann man auch ſchlech⸗ 
tem Stable ein feines Korn ertheilen, fo daß er auf dem Bruce 
ſelbſt dem Gußſtahle ähnlich fieht, ohne in Bezug feiner urfprüng: 
lihen Natur verbeifert worden zu feyn. 

Den Zutritt der Luft verhindert man durch Beſtreuen der 
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zu fihweißenden Stahlflaͤche mit einer Maſſe, bie Leicht fließend 
fi an der dem Schmelzen nahen Stahloberflähe anhaͤngt, und 
fie mit einer glafigen dichten Dede überzieht. Man bedient fid 
dazu nicht fo vortheilhaft wie beim Eifen des Quarzſandes, 
fondern noch beſſer eines Thonſilikates, z. B. gerftoßenen feld 
fparhaltigen Sandſteines, welcher mit der ſich orydirenden Ober: 
fläche des weißglübenden Stahles zu einem leichtflüffigen Eiſen⸗ 
Drydul:Thonfilifate zufammentfließt. Eben fo bedient man fich im 
Großen gepulverten und gebrannten guten Thones, oder auch 
eined Gemenges aus Hammerfdyladen und Thonpulver. Der ge: 
meine Stahl wird durch mehrere Dial wiederholles Schweißhitzen 
und darauf folgendes Hämmern dichter und gleichförmiger in ſei⸗ 
ner Tertur; indeffen hat jedoch auch die Zahl diefer Operationen 
ihre Grenzen. 

Beim Stable, der aus Eifen duch Cementation mib 
tell Kohle erzeugt worden ilt, verbrennt die Kohle nur gar zu 
leiht, und der Stahl wird bei öfterem Schweißhiben wieder ja 
hartem Eifen. 

Cementſtahl wird deßhalb ſchon nach viermal wiederhol⸗ 
ten Operationen ſolcher Art ſehr weich, und dem Eiſen nahe ge 
bracht. Schmelzſtahl hingegen, der aus Noheifen durch den 
Stahlfriſchprozeß in haͤmmerbaren Stahl verwandelt worden if, 
bat auch nach einer zwanzigmal wiederholten Schweißhige ned 
faum an Härte verloren. 

Bringt man den Stahl hingegen langſam in den Zufland 
des Weißglühens, und fügt ihn nicht durch einen glafigen Über 
zug vor Einwirfung der Quft: fo geht die Orydation auf der Ober: 
flähe des Stahles raſch vor ſich, erftredt fich immer tiefer und 
tiefer, und in eben dem Merhältniffe verliert der Stahl feinen 
Kohlengehalt, welch letzterer durch die ſich oxydirende Stahlober⸗ 
fläche noch raſcher verbrannt wird, als durch den Luftzutritt felbf. 
Ein ſolches Stahlſtück hat auf dem Bruche eine grobe graue 
förnige Struktur, Täßt fich nicht mehr im Waſſer härten, umd iR 
zu hartem oder auch felbft weihem Eifen geworden. 

Erhipt man endlih Stahl über die Echweißhige hinaud, 
oder bat man anftatt ihn mit dem Luftfirom in NWerührung ja 
bringen, denfelben über die Form von Kohlen und brennenden 
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Kohlorydgaſe umgeben gehalten, fo verbindet er fich noch vor dem 
Schmelzen mit mehr Kohle, und fihmilzt dann entweder früher 
als gewöhnlich, als Roheifen im Feuer zu einer theilweife ſchwam⸗ 
migen Mafle verbrennend, oder er wird jedenfalls fehr ſchwer 
ſchmiedbar, fpröde und bricht unter dem Hammer zerfallend; in 
beiden Zuftänden heißt dann der Stahl verbrannt. 

Im gluͤcklichſten Falle bilden fi kryſtalliniſche Roheifens 
Parthien durch die ganze Stahlmaſſe aus, fo wie das überhigte 
und zu lang erhiste Stahljtüf unter den Sammer fommt, der 
immer die Temperatur des Stahlſtückes noch erhöht. Die Rob: 
eifens Parthien widerftehen dann der Feile beim Zurichten des 
Stückes gänzlich, oder wenigftend mehr als die übrige Stahlmaſſe, 
und zeigen fich ald die befannten Knoͤtchen auf einem mittelft der 
Geile abgerichteten Stahlſtücke. Wegen ihrer Beſchaffenheit 
nad Form nennen die Schmiede diefe Andthen Hartförner. 

Ein wiederholtes lange anhaltendes Glühen und vorfichtiges 
Haͤmmern fann die übermäßig aufgenommene Kohle im &tahle 
leicht wieder zerftören, und den Stahl neuerdinge ſchmiedbar 
machen; der verbrannte, fchon in Eifen verwandelte Stahl fann 
nicht wieder ohne neue Sementation zu Stahl hergeftellt werden. 

Der Stahl endlich, auch für fih unter einem die Schweiß. 
hige überfteigenden Temperaturgrade in einem Schmeljtiegel vor 
Berührung der Luft gefchüßt, ſchmilzt zu einer waflerfläfligen 
Maile, wie wir ſchon Anfangs gehört, die ausgegoflen werden 
ann, und dann den Gußſtahl bildet. 

Iſt der Stahl einmal in vollem Fluſſe gewefen, fo hat er 
Awas feine früheren Eigenfchaften geändert. Auf dem Bruche ift 
v Eroftallinifch geworden, wenn er urfprünglich harter, dem Roh⸗ 
ifen nahe liegender Stahl war, die Kryftalle bilden Nadelbüs 
deln, welche vom Dittelpunfte nach der Peripherie gerichtet find; 
var ed weicher, dem Stabeifen näher liegender Stahl, fo ift fein 
Bruch gleichförmig Pörnig geworden. Beſtand er aus verfchiedes 
en Kohlenftoff: Verbindungen, fo haben fich diefe beim langſamen 
Erfalten gleichfalls abgefondert, gleich den Hartlörnern. 

Man fieht auf Tafel 368, Big. ı, die Bruchfläche des oſt⸗ 


' 


adiſchen Bußitahles, der Wo oz heißt. Die Kryſtauiſatien iſt mit⸗ 


eiſt Saͤure bloßgelegt. 
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Der Gußſtahl hat aber auch zugleich eine Anlage zum Neth: 
bruch in der Art erhalten, daß er in der Hige, in welcher er vor 
dem Schmelzen leicht bearbeitet werden konnte, nun unter dem 
Hammer in Stüce zerfallen, oder wenigftens riffig werden würde. 


. 6. 
Schweißen und 5 des Stahles. 

Daß ſich Stahl mit Stahl durch Schweißen verbinden laſſe, 
haben wir ſo eben geſehen. Auch mit Eiſen laͤßt ſich der Stahl 
durch Schweißen vereinigen; doch iſt hier einige Vorſicht erforder⸗ 
lich, da das Eiſen feine Schweißhitze in einem fo hohen Hiztzgrade 
erhält, daß durch diefelbe Hige der Stahl bereitö verdorben ſeyn 
würde. Der Stahl darf daher nicht feine volle Schweißhige he 
ben, wenn er mit dem ſchweißwarmen Eifen in Berührung fomml, 
fondern gerade fo viel, daß er durch das mit ihm zufammenge 
brachte fhweißwarme Eifen noch fo viel Hiße erhalte, ale nöthig 
ift, ihn zum Schweißen zu bringen. 

Je näher jedoch der Stahl dem Roheiſen Liegt, deſto ſchwie⸗ 
riger ift er zum Schweißen zu bringen, und bei manchem gelingt 
ed ohne Anwendung chemifcher Mittel gar nicht Der Stahl würde 
eigentlich fhon zum Schweißen zu bringen feyn, wenn er gerade 
erweicht ift; aber es bildet ſich zugleich immer eine Orydhaut von 
verbranntem Eiſen und Kiefel auf der Oberfläche, die einen viel 
höheren Hitzgrad rifordert, um fo flüffig zu werden, daß fie fih 
durch den Schlag ded Hammers zwifchen den Schweißfugen her- 
auspreſſen läßt. Die Hige aber, in welcher der Stahl unter die 
fen Umftänden fhweißt, und diejenige, in welcher er feinen Zu 
fammenhang und feine Elaftizität zu verlieren anfängt, liegen ia 
den härteften Gußftahlforten einander fo nahe, daß das Mittel 
zwifchen beiden an einer Mafle von nur etwas beträchtlicher Aus⸗ 
dehnung faum zu errathen ift. Vor dem Schweißen muß dad 
Feuer wohl gereinigt, Schladen (der fogenanute Metallfchauer) 
entfernt, und dann der Herd mit guten, nicht rauchenden Koh: 
len von gleihförmiger mittlerer Größe angefüllt werden. 

* Arbeitet man mit Steinkohlen in der Schmiedeeffe, fo muß 
man noch vorfichtiger zu Werfe geben. 

Die meilten Steinfohlen enthalten Schwefeleifen einge 
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‚fprengt, und in allen findet fich eine gewille Quantität einer or⸗ 
ganiſchen Schwefelverbindung. Dian muß deßhalb nur die ſchwe⸗ 
felfreieften auswaͤhlen. ' | 

Ehe man die Steinfohlen überhaupt zum Schmieden braus 
chen fann, muͤſſen fie zu flammen aufgehört haben, d. h. in Kofe 
verwandelt feyn. In diefem Zuflande geben fie aber eine viel 
flärfere Hitze ald Holzkohlen. Der Stahl erlangt da viel früher 
Schweißwärme, und auch die gefchidteiten Arbeiter pflegen Eifen 
and Stahl im Anfange zu verbrennen, wenn fie nicht mit Stein: 
Fohlen zu arbeiten gewohnt waren. 

Hat man fehr ſchwefelhaltige Steinfohlen, fo ift es oft 
ſchwierig, Stahl zu fhweißen; denn der ſich verflüchtigende 
Schwefel legt fi an die fhweißwarmen Stellen, flülliged Schwer 
feleifen bildend, welches das Schweißen verhindert. Kupfer, das 
etwa vom Lötben im Herde zurüdgeblieben it, wirft gleich dem 
Schwefel. In diefen Sällen iſt das einzige Mittel, fobald Stahl 
im euer feine Schweißhige erhalten hat, eine Handvoll Kochfalz 
ind Feuer zu fireuen. Das Kochfalz fließt um die ſchweißwarmen 
Etellen herum, löft das erzeugte Schwefeleifen, auch flüfliges 
Kupfer auf, ſchützt Durch feine Verdampfung die übrigen Stellen, 
und wird dann leicht duch den Schlag des Hammers zwifchen 
den in Berührung gebrachten Schweißitellen auögepreßt. 

Befindet fi) dad Kohlenfeuer durch und durch in-Tebhafter 
und reiner Slut, fo werden die zu fchweißenden Stahlſtücke ein- 
gelegt und rafch Beuer gegeben, damit der Stahl fo fchnell als 
möglich jeine Schweißhige erhalte. Braucht man dazu zu lange, 
fo verbrennt während diefer Operation ein Theil des Kohlenfloffes 
bed Stahles, und der Stahl wird an diefer Stelle weich, oder gar 
gu hartem Eifen. 

Man faun es immer als eine Regel anfehen, daß man zu 
Begenftänden, die durch das Zufammenfchweißen von zwei Stahl- 
fiäben erhalten werden follen, die Stahlſtücke immer von bedeutendes 
rer Die nimmt, als es der daraus zu verfertigende Begenfland er⸗ 
fordert; die dicken Stüde halten die Schweißhige beffer und fiches 
zer aus, als dünne, ohne an Härte zu verlieren, und das nach⸗ 
folgende Ausreden macht die gefchweißte Stelle erft recht gleich: 
förmig und rein. 
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Will man zwei Stücke mit ihren Enden zufammenfchweißen, 
fo daß fie nur einen langen Stab ausmahen, fo muß man nd 
türlich den zu fchweißenden Enden eine folche Geſtalt geben, daß, 
wenn man fie über einander legt und durch den Hammer vereinigt, 
alle Stapitheile Ducch den ganzen Querfchnitt des Stabes fich mit 
allen Stahltheilen durch den Querfchnitt ded anderen Stabe& ver 
binden. Dieß geichieht, indem man die Stäbe da, wo und fe 
weit fie über einander gelegt zufammengefchweißt werben follen, 
ftatt gerade, mitteljt einer ziemlich langen fchiefen Ebene, alfe 
gleich einem halben Keil zurichtet, deilen gerade Fläche nad) au 
Ben, deifen jchiefe aber nach innen über einander zu liegen fommen. 

Wie weit der Hibgrad der Stahlftüde fortgefchritten if, 
fieht man bei Fleinen Stüden, indem man fie von Zeit zu Zeit 
aus dem Feuer nimmt. Haben fie volle Schweißhige, fo erfennt 
man dieß bei mittelmäßig hartem Stahle fehr leicht am Yunfen 
ſprühen, wobei man thonigen Sand oder Thon aufzuftreuen ja 

nicht vergeflen darf. (Beim fehr harten Cementflahle, oder beim 
Gußſtahle überhaupt, darf man das Funkenſprühen nicht erwars 
‚ ten, denn da würde der Stahl längft verbrannt feyn. 
{Der englifhe Gußſtahl darf nur bis zur fafrangelben Hize, 
‚oder hoͤchſtens bis zu einer Hige gebracht werden, die fich aus 
dem Gelben ins Weißliche zieht; fo gleichfalls der Cementſtahl.) 

Steierifher und Kärnthnerifher Stahl verträgt am mei⸗ 
ſten Hige und läßt ſich am öfteften fchweißen, der Cementftafl, 
wie ſchon gefagt, nicht mehrere Male. Immer muß, wenn mau 
folche gefchweißte Stahle öfter nach einander einer bedeutenden 
Hitze auszuſetzen genöthigt ift, die darauffolgende Hihe ftufen 
weife immer fchiwächer genommen werden. Beim feinften Gufß 
ſtahle ift, wie wir fchon gefagt haben, das Schweißen eine ſehr 
mißliche Operation, und erfordert die größte Umſicht, fo daß fie 
. nur felten, und Wenigen gelingt. ) 

Die Hauptſache ift immer, daß die zufammen zu fchweißen 
den Stüde fo abgerichtet und geformt werden, daß man fie in 
einander fteden fann, und daß fie daher von felbft an einander haften. 
Man fchweißt 5. B., um ein Meffer anzufertigen, den Gußſtahl 
der Schneide Feilförmig, den andern Stahl, der den Ruͤcken bil» 
den fol, biegt man fcheidenförmig zufammen, und ſteckt den Guß⸗ 
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ſtehl mit der feilförmig verjüngten Seite In die Scheide für den 
Rüden 

” Die zweite Bedingung ift, die Fugen mit einem Brei von Thon 
ja übersiehen, und dad Ganze fo gut zu überftreichen, daß da® 
Beuer nicht unmittelbar die zufammen zu fchweißenden Flaͤchen 
berübre. Seht man diefe fo vereinigten Theile einer mäßig hell» 
roth gelben Hitze aus, fo werden fich beide leicht durch den Ham⸗ 
mer vereinigen laflen. 

Am leichteften und fiherften gebt die Operation durch Aus 
sendung von Borar, ein Mittel, das und, wie fo vieled Andere, 
yer Orient kennen gelernt hat, oder des Vorarglafed, vor 
ih. Der Borar ſchmilzt ſchon in einer Hellrothen Hige, in welcher 
ver Stahl erfi erweicht zu werden anfängt, löft dann, indem er 
mgleicdy ale Glas die Oberfläche des Stahles Dicht übergieht, Die 
zeringſte Spur des vor feinem Fluſſe entitandenen Eifen- und 
Riefelosydes auf, ein durch Eifenoryd mehr oder weniger gefärbte 
eichtflüffiged Glas bildend. Er verbindet fich felbft mir den mer 
‚allifchen Slächen des Eiſens oder Stahles, indem er Kohlenftoffe 
Boraneifen bildet, das durch den Drud ded Hammerd von den 
flächen größtentheild wieder weggetrieben, den reinen und ers 
veichten legirten Stahlflächen erlaubt, zuſammen zu fintern und 
ich durch den geringften Drud aufs Innigſte zu vereinigen, was 
iicht gefcheben Fann, wenn die mindefte Spur einer fremdartigen 
Materie zwiſchen den Stahltheilchen liegt. Man bedient fich des 
zewoͤhnlichen Fäuflichen Borared, indem man ihn auf einer 
teinernen Platte mittelft eined Lauferd mit Waller zu einem 
Srei verreibt, den man dann auf die zu fchmeißenden rein, doch 
auh gefeilten Stahlflächen ftreicht, die Stüde zuſammen legt, 
md auch Die Fugen noch di mit dee Maſſe überzieht, worauf 
san dann die Stuͤcke mittelft ftarfen Eifendrahted zufammenbins 
et. Dder noch befler, man fehmilzt den Borar zuerft im Thontiegel 
a einem ruhig fließenden hellen Slafe, da er im ungefchmolzenen 
eyſtalliſirten Zuftande wenigftend 3o Prozent Waſſer enthält, 
ie verurfachen, daß ſich während ihred Entweichen® der Borar 
Sr ftarf aufbläht und leicht Lücken läßt. Das Borarglad wird 
sun gepulvert, und in einem verfiopften Glaſe aufbewahrt. Man 
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fireut e8 zwifchen die Fugen, oder bedient fi) auch einer gerin- 
gen Menge Waſſers, um ed als Brei aufzutragen. 

Sind die Stahlitüde hellroth geworden, fo ift der Borar 
vollfommen flüffig, und die Stahlftüde find zum Schweißen be 
reit. Man bringt fie nun fo ſchnell ald möglich auf den Amboß 
(bei Heineren Sachen muß man einen fleinen Amboß fchon am 
Herde vorräthig halten, wozu auch ein mit der Bahn aufrecht ge 
fiellter und ind Herdgeftübbe eingegrabener Hammer dient), und 
gibt dann rafch einige kraͤftige Schläge auf die Bugen, wodurd 
die innigfte Vereinigung der beiden Stellen bewirkt wird, wenn 
man nur reinli und hinreichend fohnell zu Werfe ging. Iſt die 
Vereinigung auf diefe Weife erfolgt, dann fängt man das Stüd 
regelmäßig auch auf den anderen beiden Seiten und zulegt auf 
allen, auszufchmieden an. Auch wenn man in Stahlſtücken einen 
fogenannten Wolf bemerft, d. i. eine unganze Stelle, durch 
Oryd gefärbt, oder durch ein Schladenförndhen entftanden: fo 
durchſchlaͤgt man diefe Stelle mitteljt eines Punzen, füllt fie mit 
dem Borarglafe aus, und gibt ihr hellrothe Glühhige. Durch ein 
Paar Hammerfchläge läßt fih die Öffnung fo verfchweißen, 
daß das Stahlftüc wieder vollfommen gefund erfcheint. 

Man fieht fi oft genöthigt, Stahl mit Eifen zufammen ju 
fhweißen. Es findet hier, wie wir ſchon oben erwähnt, der ber 
fondere Umftand Statt, daß das Eifen erit in einer Hitze weiß 
glühend wird, in welcher Qußftahl ſchon laͤngſt verbrannt ſeyn 
würde. Bringt man auch bloß hellroth erhigten Gußſtahl mit 
einer fehr großen weißglühenden Eiſenmaſſe zufammen, fo würde 
die Weißglühhige der Eiſenmaſſe den Stahl ebenfalld verbrennen. 

Bei fehr großen Eifenftüden, wie z. B. bei Hdämmern, 
Amboßen :zc., ift es hinreichend, die große Eifenmaile ſchweiß⸗ 
warm zu machen. Statt eines zur Bahn beftimmten Stahlſtückes 
febt man fie aus mehreren neben einander gelegten und gehätte: 
ten Stahlftüdchen von 3— 4 DJ Linien zufammen, die man durd) 
einen Ring verbunden hält, und von oben fowohl, als zwifchen 
den Seiten mit gepulvertem Vorarglafe beftreut. Es ift hinreis 
hend, das ſchweißwarme Eifen auf diefe fo zubereiteten Stäbchen 
zu legen, und mittelit eines Hammers einige Schläge darauf zu 
geben, wodurd) die Stahljtäbchen fogleich au das Eifen fchweißen. 


I. Abth. Charakteriftif und Eigenſchaften. 331 


Man gibt dem Ganzen dann noch einmal gelinde Hellrothhige, 
während die Zugen mit Borar beiireut werden, wodurd auch die 
Stäbchen, melde die Hammerbahn bilden, von der Seite der 
sufammenfchweißen. 

Bei Pleineren Stüden gibt man dem Eifen bie volle 
Schweißpige, dasfelbe während des Gluͤhens mit Borax bes 
ſtreuend, dem Stahle Hingegen bloß eine leichte Hellrothhige. 
Man kann das Eifen am fchweißwarmen Ende auch fpalten, 
und dann dem anzufchweißenden Etahl-Ende die Geſtalt eines 
Keiled geben, der in den Spalt des Eifens paßt. Haben beide 
bie ihnen zutraͤgliche Hitze, fo fchiebt man fie, mit Borarglad 
überzogen, zufammen, gibt einige Schläge mit dem Hammer 
auf das eine Hirnende, während dad andere gegen einen Am⸗ 
boß geftemmt ift, Hämmert ed dann rafch auf den Fugen, und 
zulegte auch auf den anderen Seiten. 

Beim Haͤmmern des zu ſchweißenden Stahled, vorzüglich 
des Serbitahles, ift ed ein Hauptgrundſatz, zuerft und am 
Ende der Operation, wenn der Stahl fchon kalt zu werden ans 
fängt, nur die breite Seite des Stahlftäded zu haͤmmern, d. 5. 
in derjenigen Richtung, in welcher die einzelnen Lamellen des 
gegerbten Stückes auf einander liegen. Schlägt man zu ſtark 
auf, die fchmäleren Seiten, fo faltet fi) der Stahl auf der 
breiteren Fläche, und wenn man diefe Falten auch durch 
fortgefegted Hämmern auf der Oberfläche vertrieben bat, fo 
bleiben doch im Innern Stellen, die nach diefer Seite hin ſchwaͤ⸗ 
her zufammen hängen, bloß in einander gedrüdt, und die fich 
fiher öffnen, wenn man den Stahl ind Härtewailer taucht. Da: 
mit jedoch die Fugen gut zufammen fchweißen, ift ed nothwendig, 
wie wie fchon gefehen Haben, die erften Schläge auf die Zus 
gen felbft zu richten ; aber immer leicht und leife, und fo, daß 
man nie zweimal auf diefelbe Stelle fchlägt. Hierauf gibt man 
leichte leife Streiche auf die dvaranliegende Fläche, die angefchweißt 
werden foll, und die vollitändige Vereinigung der beiden Theile 
iſt dabei bewirkt. Sept erfirekt man dad Hämmern in obiger 
Ordnung auch über die gefhweißte Stelle hinaus auf die ganze 
Pänge des Stahles, fo weit fie rothglühend iſt, die Seiten immer 
honend, die. fräftigen Hammerſchlaͤge nur auf die breite 
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Seite richtend, und fo fortfahrend,, bid der Stahl gerade ned 
dunkelroth glüht. Man muß mit dem Haͤmmern rafch verfahren, 
damit man das Stud in einer Hitze vollendet. Muß man ed ned 
einmal ind euer bringen, fo darf man ed über das Safrangelbe 
nicht erhitzen, und bei den lepten Arbeiten darf man das Stüd 
nicht höher als Firfchroth glühen, wenn man nicht Kunfenlöce 
auf dem Stahle und eine weiche ungleichförmige Stahlmaſſe he 
ben will; vorzüglich wenn der Stahlſtab gleich anfangs nur ven 
geringer Maffe war. 

Dft gibt ed Fälle, wo man das Schweißen ded Gußſtahles 
- auf Eifen nicht riöfiren will. Man pflegt ihn dann mit dem Eifen 
zufammen zu löthen. 

Dieß gefchieht fehr leicht auf zweierlei Art. Man bedient 
fidy entweder ded gepulverten weißen Guß⸗ oder Noheifens, 
dad man mit gepulvertem Borarglafe mengt, zwifchen die Sagen 
der zu löthenden Gegenftände bringt, und dann das wohl zufam 
mengehaltene Ganze einer gelinden Hitze ausſetzt, die das Leth 
ſchmelzen madıt. 

Dann bedient man fi) für ganz feine Sachen von Gußſtahl 
eined Lothes von 

ı Theil Kupfer, 

11 Theilen Mefling, 

19 Theilen feinen Silbers, 
und verfährt damit wie überhaupt beim Löthen der Metallarbei⸗ 
ten mittelft Schlaglothes. 


.7. 
Härten des Stahles. 


Wenn man dem fchweißwarmen Stahl fo ſchnell als möglid 
alle feine Wärme entzieht, ſo bat er die Eigenſchaften ded 
Stabeiſens verloren. 

Hat man ihn, um ihm feine Wärme raſch zu entziehen, -®. 
in kaltes Waller getaucht, fo ift die durch da8 Glühen entftanden 
dünne Orydhaut völlig abgefprungen, und er kommt filber 
weiß aus dem Wailer. Er bat dabei fein Volumen vergrößert, 
fo daß eine Stahlſtange, die vor dem Abkühlen durch eine gewes 
pailende Offnuug gefchoben werden konnte, jetzt niche mehr hie 
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durch geht, feine Heinften Theilchen find alfo durch das Abkühlen 
in größerer Entfernung von einander fiehen geblieben, und es ift 
leicht zu begreifen, daß er auch deßhalb an Dichtigkeit abgenom⸗ 
men haben müſſe. 

Seine Oberflaͤche iſt nun ſo hart, daß ſie von keiner 
Feile und von keinem Meißel mehr angegriffen wird. Dabei iſt 
er eben fo fpröde geworden, daß er wie Glas zerbricht, und ohne 
Schwierigkeit zu Pulver ſich ftoßen läßt. | 

Es mangelt ihm aljo Feſtigkeit und Tenazität. 

Auf der Bruchfläche zeigt er ein großes Erpftallinifches, alfo 
grobed weißglänzgended Korn, welches, wie man deßhalb fagt, 
offen ift, weil die einzelnen kryſtalliniſch geuppirten Maffen in 
Durch dad Auge noch wohl unterfcheidbaren Entfernungen von 
einander liegen. Unterfucht man die einzelnen Ernflallinifchen 
Gruppen auf der Bruchflaͤche mit der Seile oder dem Meißel, fo 
findet man weiche Parthien den fehr harten mit eingemengt, In 
Diefem Zuſtande befigt der Stahl Feine Eigenfchaften, die der 
Techniker benügen fönnte, und er nennt defhalb den Stahl vers 
brannt. Erhitzt man die Stahlſtange bloß bis fie eine ſafr an⸗ 
gelbe Sarbe erhalten hat, die zwifchen der Weiß: und Rothgelb⸗ 
hige liegt, taucht fie dann fchnell in kaltes Waller und bricht fie 
an der Etelle ab, die fafrangelb glühte, fo erfcheint ein ſeinered, 
aber noch immer deutlich unterfcheidbared glänzend weißes Korn, 
untermengt mit matteren und auch weißer glänzenden, gröberen 
kryſtalliniſchen Parthien. 

Die Stange felbft ift Härter entzwei zu fchlagen, und die 
einzelnen Bruchſtücke laffen fi nur mit Schwierigkeit in Pulver 
verwandeln. 

- Erhigt man den Stahl fo, daß er hellroth, oder wie man 
fagt rofenroth glüht, und loͤſcht ihn dann an diefer Stelle ab, fo 
hat er an Härte bedeutend gewonnen, ift noch ſchwieriger zu bres 
den, und dad Korn auf der Bruchfläche ift feiner und gleich. 
förmiger geworden. Auf der Oberfläche erfcheint er nicht mehr 
gleihhförmig weiß, frei von Oxydhaut, fondern hat ein mehr ges 
ſprenkeltes Ausfehen, weil fich die durch das Glühen entitandene 
Oxydhaut nicht mehr ganz abfchält. 

Gibt man dem Stable bloß eine Olühhite, die fich durch 
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Kirſchröthe charafterifirt, Töfcht ihn in Falten Waſſer, und 
bricht ihn dann, was noch fchwieriger als zuvor gefchieht, fo ik 
dad Korn völlig gleichförmig, fammtartig graulich weiß geworden, 
feiner, weißer und glängender ald beim ungehärteten Stahle. War 
die Stahlftange dünn und audgehämmert, fo ift dad Korn mit 
bloßem Auge nicht mehr zu unterfcheiden, und der Bruch hat eine 
matte, etwad freidenartige, mit einem Hauch ind Gelbliche fpies 
lende Sarbe, nahe wie matted Silber. Unter dem Mikroffope 
fieht nıan die im ungehärteten Stable zu Neftern gruppirten Kry⸗ 
ftallförner (fiehe F. 2) nun ziemlich gleichförmig über die ganze 
Bruchflaͤche vertheilt, obwohl man die früher zu einer Gruppe ge 
börenden Kryftalle noch in Bezug auf ihre Lage erfennen fanz, 
und nirgends finden fi Körperchen, die mit ihren Kryſtallflaͤchen 
zugleich in einer Ebene liegen, wie dieß beim ungehärteten Stahlt 
der Fall iſt. Deßhalb fcheint auch die ganze Bruchfläche aus um 
zähligen glänzenden Pünktchen zufammengefegt; die Ebene hie 
und da durchbrochen von verlängerten Furchen, in denen mar 
Buchten und Spigen tiefer gelegener Punkte unterfcheiden Fan, 
fo daß die ganze Fläche ziemlich der Mondes: Oberfläche gleicht, 
durch ein gutes Teleſkop gefehen. 

Gibt man dem Stahle endlich eine braunrothe Hige, loͤſcht 
ihn ab, und bricht ihn daun, fo ift er zäher ald Hart geworben, 
hat eher die Eigenfchaft fich biegen zu laffen, und ein Ausfehen wie 
ungebärteter Stahl; er ift hie und da von glänzend weißen Körner 
durchzogen und überhaupt faum härter, al8 im. ungehärteten Zu 
ſtande. So wie fih das Korn auf den Bruchflächen ded unge 
härteten Stahles vergrößert, und fo wie er fih in Bezug anf 
feine hemifche Zufammenfegung mehr und mehr dem Eifen nähert, 
d. h. von geringerer Qualität wird, in eben diefem aber umge 
kehrten Verhältniffe treten diefe verfchiedenen Härtegrade und Ver 
änderungen des Korned auf der Bruchfläche erft bei immer hoͤhe 
ven und höheren Zemperaturgraden ein, fo daß, wie 5. 8. ke 
beſte Stahl mit feinftem Korn, feine größte Härte und Tenazität 
ſchon bei einer firfhrothen Glühhitze erlangt, de 
nähft daran liegende gemeine Stahl erft in eine 
hbellroshen oder rofenrothen Hitze abgelöfcht werden darf, 
wenn er feine größtmögliche Härte, verbunden mit höchſter Ze 
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sagität und feinftem Korne, erhalten fol) Da aber die Feinheit 
ed Korned nad) dem Härten eined Theild von dem voraudgegans 
jenen Haͤmmern im ungehärteten Zuftande abhängt, das Korn 
ılfo zum Theile feine Seinheit, wie wir fchon gefehen, einer me⸗ 
hanifchen Operation verdankt, fo wird ein durch lauges Haͤmmern 
nehr ald gewöhnlicher Stahl verdichteter, und im Korn verfeis 
serter, auch in eben diefem Verhaͤltniſſe in geringerer Hitze 
ıbgelöfcht, Hart werden. [Gut gehämmerter Stahl wird demnad) 
durch das Hämmern auch in Bezug auf das leichtere Härten fehr 
serbeffert) und dieſes Hämmern ift alfo bei dem beſten Stahlſtück 
nie zu unterlaſſen; denn derjenige Stahl ift natürlich immer der 
befte, der am wenigften im Feuer erhipt zu werden braucht, um 
feine größte Härte und Zähigfeit anzunehmen. 

/ €&8 findet ſich daher bei jedem Stahl ein eigener Grad der 
Biße, bei welcher er, im Waſſer abgelöfcht, feine größte Härte 
verbunden mit größter Zenazität annimmt. Es ijt alfo ein großes, 
obwohl noch hie und da verbreiteted Vorurtheil, daß der Stahl 
unbedingt defto härter werde, bei je größerer Hitze man ihn ab⸗ 
löfht, und eben fo ift ed ein großer Sehler, wenn man dem zu 
härtenden Stahl anfangs einen zu hohen Hitzgrad gibt, und ihn 
dann bis zu dem erforderlichen Grade erft wieder erfalten Iäßt, 
ehe man ihn ablöfcht. Der Stahl wird durch ein ſolches Ver⸗ 


—— — 


fahren immer ſchlechter, und treibt man den Hitzegrad ins Weiße, 


fo muß der Stahl wieder neu gehämmert werden, oder er it auch 


—-. 


fo ganz verdorben, daß ihn kein Hammern wieder brauchbar mas - 


hen fan. ) 

(Der Hitzegrad, wodurd der Stahl alle feine möglichfte 
Härte und Tenazität erhält, wird im Durchfchnitte wohl fo ziem⸗ 
lich von der Hellroth⸗ und Kirſchroth-Glühhitze bes 
grenzt. Won diefer einen Greuze feiner größten Härte und Tes 
nazität herab bis zum Braunroth nimmt feine, durch Ablöfchen 
erzeugte Härte immer mehr und mehr ab, bis fie in der braunros 
then Hitze felbit gleich des harten Eiſens wird. Eben diefer all» 
mählige Übergang des Stahles von der größten Härte zur größ- 
ten Weiche macht e® aber im praftifchen Leben möglich, für jeden 
heſtimmten technifchen Zweck fich gerade diejenige Feſtigkeit des 
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Stahled zu wählen, die dem verlangten Zwede am angemeflen 
ſten ift. . 

So wie nämlich die Feſtigkeit des in rechter Hitze gehärteten 
Stahled ein Produft aus Härte und Tenazitaͤt ift, fo wird durd 
Higegrade, unter der höchiten zum Härten am tauglichfien befun- 
denen Slühhige liegend, die Härte allein vermindert, während 
die Tenazität immer ungehinderter hervortritt, bi® die Haͤrte ende 
lich ganz zurüdtritt, und die Zenazität zur Weichheit wird. 

Man fönnte nun glauben, e6 fey ein Leichtes, die Glühhitze 
ded Stahled nur fo weit zu fleigern, daß beim Ablöfchen Härte 
und Zenazität zufammen in gewünfchtem Verhältniſſe erfcheinen. 
Allein dieß it in der Praris äußerft fchwer audführbar. Wir 
fönnen nur wenige Töne in den Glühfarben des Stahles unter 
fcheiden ; denn wifchen der Braunrothhige, in welcher der Stahl 
nicht mehr härtet, und der rofenrothen, in welcher der befte Stahl 
den beiten Härtegrad annimmt, liegt nur eine einzige ficher um 
terfheidbare Farben.Nuance: die Kirfhröche,, 

Man hat defwegen auf andere Weife den gewünfchten ®rad 
der Olühhige zu erzeugen gefucht, indem man den Stahl in ge 
ſchmolzenem Metall einzutauchen vorfchlug, deſſen Schmel;puntte 
man kannte. Allein, da'zum Härten des Stahles verfchiedene 
Grade der Glühhige erforderlich find, fo müßte man nur ſchwer 
ſchmelzbares Metall wählen; und da es fein einziges Metall gibt, 
deilen Schmelzpunfte dem zum Härten erforderlichen Hiztzegrade 
nahe liegen, fo müßte man entweder dem Metalle felbft eine flär- 
fere Hige mittheilen, wofür man wieder Sein zuverläßiged, viel 
weniger praftifches Maß hat (fo fchlug der Engländer Gill ein 
leichtfluͤſſiges Gemenge von Zinn und Blei vor, das aber reth 
glühend ſeyn muß), oder man müßte Metallgemenge verfuchen, 
die bei dem gewünfchten Hitegrade flüjlig werden. Allein and 
bier wäre wieder ein Maß vonnöthen, um und zu verfichern, def 
das Metall nicht mehr Hitze erlangt habe, ald zu feiner Flüſſig 
keit erforderlich iit; dann, daß ed nicht ſchon durdy die zum Aus 
glühen hineingetauchten Stahlſtücke zu viel Hige verloren habe, 
um den folgenden noch die erforderlichen Higegrade mitzutheilen 

Quedjilber-Ihermometer können natürlid in der Glühhihe 
nicht mehr angewendet werden, und dad beſte Pyrometer, dad 
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Damniell’fche, ift viel zu fchwierig zu gebrauchen, erfordert viel 
u viel Zeit zu feinen Außfagen, als daß von feiner Anwendung 
na der Praris die Rede feyn Fönnte. 

Dazu kommt noch: daß die Oberfläche des glühenden Mes 
tallbades fich immer orydirt, und daß die Orndation durch ‚nichtd 
veehindert werden fann, wodurch alfo ein unausgeſetzter Verluft 
von Metall entfteht; daß die zu härtenden Stahlgegenflände, vor» 
jiglich wenn fie Flein find, auf der Oberfläche des Metallbades 
ſchwimmen, daß fie alfo wegen der großen Hitze mit einer langen 
Zange gefaßt, und uuter der Mietallfläche gehalten werden müfe' 
fen, bis fie den gehörigen Higgrad erhalten haben, der an den 
@tellen, wo die Zangenfchnäbel liegen, ein niederer feyn wird, 
ald an den übrigen Stellen; daß ferner feine Gegenſtaͤnde durch daB 
Bemühen, fie unter die Oberfläche des Meralles zu Drüden, leicht. 
verbogen werden, und ihre Form mehr oder weniger verlieren. - 

Sifcher fol indeflen neuerdings ein Mittel ausfindig ger 
macht haben, dem Stable gerade jenen Higegrad mit Sicherheit 
zu ertheilen, der erforderlich ift, ihm die gewünfchte Härte durch 
Ablöfchen zu geben. Meißner hat in den Verhandlungen des 
niederöjterreihifchen Gewerb » Vereins 1843, Heft 9, ©. 33, 
dieſe Methode fehr angerühmt, allein Näheres darüber nicht bes 
fannt gemacht. In der Prarid gibt man deßhalb dem Stahle 
feine volle Glashaͤrte, erhigt ihn aber fo lange, bis er zu der 
verlangten Weiche herabgefunfen — was man, 

$. 8. 
Das Anlaffen (recuire, tempering) 

nennt. Dieß Anlaffen fann mit aller Sicherheit vor fich gehen, 
weil ed dazu ı) Feiner Glühhige bedarf, und weil 2) der Staff 
in diefer gelinden Hitze, die 400° nie überfteigt, verfchiedene Eigen⸗ 
thuͤmlichkeiten an feiner Oberfläche zeigt, die mit dem Hitzegrade 
im Innern oder durch die Mafle des Stahles, bei gehöriger Vor⸗ 
ficht, genau zufammen hängen. 

&o wie fi) Eifen und Stahl gleich mehreren anderen Me: 
tollen an freier Luft mit dem Sauerftoff der Luft an der Ober: 
fläche verbinden, und dadurch orpdirt werden, fo gefchieht dieß 
bei Eifen und Stahl um fo rafcher, je höher die Temperatur ift, 
bei welcher diefe Verbindung erzeugt wird. 
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In der gewöhnlichen Temperatur ift ald vermittelndes Pris 
zip bei der Verbindung von Bauerftoff mit dem Eifen immer dad 
Waſſer vonnöthen, und entftehe daher eine dreifache Verbindung, 
die immer mehr oder weniger pulverig oder kryſtalliniſch, die Ober: 
fläche des Eiſens undurchſichtig verhüllt. 

Wird die Verbindung ded Sauerficffed mit dem Eifen unter 
einer höheren Temperatur bewirkt, als die, in welcher dad Wafler 
gasförmig erfcheint, und ift die Oberfläche ded Stahles rein und 
glatt polirt, fo entfteht ein Durchfcheinender amorphan gadartiger 
Überzug aufdiefer Oberfläche. Diefer Überzug ift bei geliuder Hiße 
überaus dünn, fo daß er eben deßhalb anfangs mit brillanten 
Farben ſtrahlt, wird aber nicht allein mit zunehmender Hike, 
fondern auch bei ungehindertem Lufrzutritt immer dicker; z. B. in 
feiner geringften Die 3.5 Millionentheile eines englifchen Zolled 
beteagend, erfcheint er hellgelb mit 4°/, Millionentbeilchen, dus - 
felgelb mit 3°/,;, Millionentheilchen, farmoifinroth mit 7'/,, vios 
lett mit 8°/,,, dunfelblau mit 95/,, grün mit 20, wieder gelb, 
und mit 18 Millionentheilchen endlich ganz farblo®. 

Nur mittelft des Mifroffops erfennt man noch das darunter 
liegende Korn des Stahles. | 

Diefe fogenannten Anlauffarben, durch fleigende Dry 
dation erzeugt, entfprechen beflimmten Higegraden, und deßhalb 
bat fie die Praxis feit Tanger Zeit ald Mittel benützt, diejenigen 
Temperaturgrade zu treffen, bei welchen Stahl, der bereits fein? 
größte Zenazität und Seftigfeit erhalten hat, nach dem Erhigen 
wieder ind Waller getaucht werden muß, um ihm die für den bes 
flimmten Zwed verlangte Härte und Elaftizität mitzutheilen. Er 
higt man feinförnigen Stahl mit blanfer Oberfläche bid zu 221° ded 
hunderttheiligen Ihermomerers, fo wird er hellgelb, firof 
oder hafergelb; beim Schmelzpunfte des Zinnes 228°; dunkel⸗ 
gelb bei 235°; farmoifinroth, purpurroth, taubenhalsgelb, violett 
jwifchen 249 und 280°, dunfelblau bei 290°, beim Schmelzen 
des Bleies 334° waflerfarbig, des Zinfes, 360°, wiederum hellgelb. 

Hierauf wiederholen ſich alle übrigen Farben in derfelben 
Ordnung, find aber viel fehwächer, bis endlich bei etwa 500° det 
Stahl zu glühen anfängt. 

Es ift hiebei jedoch ftetö zu beobachten, daß der Stahl, det 
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Anlauffarben zeigen fol, um daraus feinen Hipegrad zu 
yeilen, immer unter den nämlichen Verhältniffen behandelt, 
immer in der Slamme gehalten werden muß, bid die ver: 
? Sarbe erfcheint. Die Orydation auf der Oberfläche, wenn 
T eingeleiter, fest fidy bei ungehindertem Luftzutritte ohne 
brechung fort, und die Orpdichichte nimmt fo lang an Dide 
is die Temperatur fo weit gefunfen ift, daß die Verbindung 
zauerſtoffes mit dem Stahle nicht mehr im Trocknen vor ſich 
faun. Eine ſolche Anlauffarbe, die ſich durch Ben Eins 
ver Luft, und nicht direft Durch die mitgetheilte Hitze ſelbſt 
zt bat, fieht in feinem verhältnißmäßigen Zufammenhange 
em Härtegrade des Stahled, den man durch die Farbe her- 
bringen gedenft. Erhist man z. B. zwei gehärtete und wies 
Hanf polirte Stahlftüde im Feuer, biö beide gelb geworden 
nimmt nun das eine aud dem euer und läßt ed an der 
erfalten, fo ändert es während des Erfaltens feine gelbe Farbe 
irpurroth, violett und blau, als wie dad andere in der Flamme. 
bt man beide blaue Stücke in’d Wailer, fo wird man finden, 
yeide ganz verfchiedene Haͤrtegrade befigen. Das in der Luft 
gewordene ift nämlich viel härter, ald dad im Feuer ange⸗ 
ne. Bei dem letzteren zeigt die blaue Barbe auf der Ober- 
e den durch das euer bewirften Zufland der ganzen 
ffe des Stahlftüdes, bei dem anderen während des Erkal⸗ 
in der Luft blau gewordenen, nur den Zufland der Ober 
He an. Wil man demnach aus der Anlauffarbe aufdie Härte 
Stahles fchließen, fo muß fie durch das Anlaßfeuer um 
telbar hervorgebracht feyn, d. i. dad Stahlſtück muß fo 
e und unverrüdt in der beſtimmten Hige bleiben, bis die ver: 
je Zarbe zum Vorfchein gefommen if. Hat alfo freie Luft 
: Waller sc. während des Anlaufens irgend einen Theil des an⸗ 
amdben GStahlſtückes berührt, fo läßt fih aus der unter fol» 
t Einflüffen erfcheinenden Farbe nicht mehr unmittelbar auf 
Der Haͤrte entfprechenden Hitzegrad des Stahlſtuͤckes fchließen. 
Winigr der Stahl nad) dem Härten wieder erhigt worden ift, 
ſger verliert er demnach an urfprünglicher Härte. 
# Die Härte, zunächft an der größtmöglichen Tiegend, 
e Stahl anzunehmen fähig ift, würde durch die Hell 
22* 
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oder ſtrohgelbe Anlauffarbe angezeigt. Sie ift demnach für 
Kafirmeffer und alle Werkzeuge zur Bearbeitung des Eiſens 
geeignet, wobei man nad Almitänden die Farbe durch dun- 
fels oder goldgelb bis auf purpurroth herabgehen laſſen muf, 
wie 5. B. bei guten dhirurgifchen Meffern. 

Die violette Farbe und dunkelblaue Anlaßfarbe ge 
braucht man bei Meffern (Rafirmeller ausgenommen) un 
meißelartigen Werfzeugen zum Drehen des Holzed, 
auch für Ringfheren. Die hellblaue Farbe endlich für Fe 
dern, dann fürWerkzeuge zur Bearbeitung des Hol 
zes im Großen, ald Ärten, Beilen, Hadmeffern, 
Winzermeffern, Sicheln, Senfen. Ä 

Bei Anwendung diefer Farbe macht jedoch oft die Befchaf 
fenheit des Stahles einigen Unterfchied, auch müffen bei Jnfre 
menten, die an ihren verfchiedenen Theilen verfchiedene Härte ar 
nehmen follen, die diefen Härten entfprechenden Farben gebrandt 
werden. 

Man erhält die [hönften Farben nur beim erfien A» 
loffen des Stahles, und muß fich hüthen, da8 Anlaffen mehr 
male zu wiederholen, denn da entfprechen die gewöhnlich nur mehr 
ſchwach erfcheinenden Farben anderen Härtegraden, und man ficht 
fi) genöthigt, den Stahl wieder einzufchmieden, und hieranf 
frifch zu bärten und anzulaifen. 

Will man den Stahlgegenftänden zulegt eine fchöne blau 
oder andere Sarbe ertheilen, fo muß man immer den feinften Gop 
ſtahl nehmen, der die befte Politur und die brillanteften gleihfir 
migften Sarben annimmt. 

Die Güte und Brauchbarfeit der Stahlarten hängt an | 
bein Gebrauche des beften Stahles vom zweckmäßigen Härter 
und Anlaffen des aus Stahl gefchmiedeten Gegenftandes abi 
wir wollen defhalb diefe wichtige Operation etwas audfühel 
cher einzeln behandeln. 


$. 9. 
Negeln zum Härten des Stahles (trempe, hardeninp. 
Zum Härten des Stahles ift feine andere Worbereitusg 
nöthig, ald die, daß feine Oberfläche volllommen rein von & 
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fenoryd durch das Anlaffen erzeugt und frei vom Eindrude der 
Hammerſchlaͤge fey; nur dann wird er nämlich durch das Mär: 
ten eine gleihförmige Oberfläche erhalten. 

Der auf diefe Weife behandelte Stahl wird erhipt bis zu 
der für feine Qualität am beften paſſenden Sarbe, von welcher 
wir im vorhergehenden Kapitel gefprochen, und dieß Erhigen muß 

ı) fo rafch ald möglich, und 

3) mit größter Sleichförmigkeit gefchehen. 

Um der erften Hegel Genüge zu leilten, ift es nothwens 
dig, daß: 

a) in Bezug aufdie Kohlen, 

ı) die Kohlen fo gleihförmig ald möglich, feyen, bei Stein: 
fohlen die einzelnen Stücke einen Kubikzoll nicht überfchreiten, 
damit man fein Ho hles Feuer erhalte, daß nie gleichförmig ift, 
wobei noch überdieß auch der Stahl ſchon dem unmittelbaren 
Luftftrome des Blafebalges ausgeſetzt wird. 

3) Daß fie niht Funken fprühen, weil der Arbeiter dadurch 
gehindert wird, die Farben⸗Ruancen während des Glühens zu 
beobachten. 

3) Daß fich die Kohlen bereitd in vollem Slüuhben be- 
finden, damit fih das Stahlſtück fo ſchnellund gleihföär: 
mig ald möglich erhigt, ohne Slühfpan anzufegen, und 
Bag, wo man Brauns oder Steinfohlen anwendet, diefe bereits 
Halb auögebrannt find, um das in den Stein und Braunfohlen 
fid) immer mehr oder weniger vorfindende Schwefeleifen größten- 
theils zerfeht zu haben, weil ſich fonit der Schwefel flellenweife 
mit der Oberfläche des Stahles zu Schwefeleifen verbindet und 
Bleden erzeugt, unter denen der Stahl, wenn man fie auch weg⸗ 
mimemt, weniger hart als an den übrigen Stellen wird. 

b) In Bezug auf das anzuglübende Stahlitüd. 

Daß man diefes, wenn es groß ift, vorfichtig im Keuer hin 
wand her zieht, damit jeder Theil des Stahles den nöthigen Hige: 
Zrad fo gut ald möglich zu gleicher Zeit erhalte; bei dünnen ge: 
Bogenen Stücken ift dieß jedoch oft nicht anwendbar, weil der 
wsthglühende Stahl ſchon weich und dann leicht verbogen wird. 
Kaur beiferen gleichförmigen Erhigung großet Stüde, z. B. gro: 
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Ber Feilen, bedient man ſich in England eined Ofens von feuer: 
feften Ziegelfteinen, in dem ein Blaſebalg wirkt ; 

2) daß bei ungleich dien Stüden der dickere Theil zuerſt 
erhitzt werde; 

3) daß man das Stahlftüd fo fleißig beobachtet, daß es nicht 
überhitzt werden kann. Die eigentlichen, zum Haͤrten anwendba⸗ 
ren Hitzen überfteigen, wie wir ſchon früher geſagt, das Roſen⸗ 
roth nicht viel, und ſinken niemals unter die Kirſchroͤthe 
herab; wobei jedoch nicht zu vergeſſen iſt, daß der richtige Hibe: 
grad noch beobachtet werden müffe, fo lange das Stahlſtück im 
Feuer iſt. Um diefen Higegrad richtig beurtheilen zu koͤnnen, 
muß der Ort, an welchem man das Glühen vornehmen will, hin 
reichend dunfel feyn; — vollfommened Dunfel, 3. B. die Nacht, 
darf jedoch nicht gewählt werden, weil dann das Auge, reizbarer 
ald am Tage, die Glühhige des Stahles höher anfchlagen würde, 
als fie wirklich if. Eben fo ift im vollen Tagelicht das Auge wer 
niger reisbar und ftetö in Gefahr, die Hitze des Stahles geringer 
anzufchlagen, als fie wirklich if. 

Die befte Zeit zum Härten ift demnad) der Morgen, und 
die Orientalen härten ihre Säbel immer vor Sonnenaufgang. 

Befondere Vorfihtsmaßregeln. 

Große Stüde, 3. B. Walzen, ziehen ſich während des auf 
Bad Slühen folgenden Ablöfchens fo fehr zufammen, daß die Stüde 
gewöhnlich während dieſes Zufammenziehens, oft aber auch noch 
mehrere Tage darnach, plöglich reißen. 

Um dieß zu verhindern, ift es gut, baß man die großen zu 
härtenden Stücke fchon vor dem Slühen durch gleihförmige Ham⸗ 
, merfchläge verdichtet, die nach der Größe des zu härtenden Stückes 
entweder durch die Hand oder durch Waflerfraft hervorgebracht 
werden. Bei Stahlwalzen hatte ein Arbeiter in Paris beide Wal: 
gen vor dem Härten in ein Gerüft, ganz dem ähnlich, in welchem 
fie nach dem Härten zum Gebrauche eingelegt werden follen, über 
oder neben einander gebracht, beide in rafch drehende Bewegung 
verfegt , und fo lange Schienen von Stahl zwifchen ihnen bei im: 
mer ftärferer und fiärferer Spannung durchgehen laſſen, bi6 fie 
ſich durch eigenen Druck verdichtet hatten. Sie wurden hierauf 
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wieder rundgedreht oder abgerichtet und dann erſt gehärtet; — 
eine fehr zweckmaͤßige Methode. 

- Beim Härten Neiner Gegenftände, die ſich leicht verbiegen, 
hat man zwei Hilfsmittel: 

Man bindet die Fleinen Stüde mittelft eines Eifendrahtes 
zufammen, und legt fie fo in eine Büchfe, durch deren Mitte ein 
Binlänglich Tanges Stäbchen geht,. daß man nach Belieben her» 
ausnehmen und wieder an feinen Ort zurückbringen fann. Es dient, 
um die Temperatur zu beobachten, die im Innern der Büchfe herrfcht. 
Man erhigt nun die eiferne Büchfe fammt ihrem Inhalte fo gleich- 
mäßig ald möglich über einem Kohlenfeuer von gehöriger Größe, 
und nimmt dad Eifenftäbchen öfter heraus, das fo ziemlich genau 
diefelbe Kite haben wird, die im Innern der Büchfe herrſcht. Ha⸗ 
den die Stahlfiüde die rechte Temperatur, fo nimmt man fie am 
Drahte heraus, und taucht fie fchnell in's Härtewailer. Bei Stahl: 
gegenftänden, die fo klein find, daß auch dieß Verfahren nicht an⸗ 
gewendet werden kann, bedient man fich endlich eines Kaͤſtchens, 
deſſen Boden man mit Holzfohlenpulver bedeckt, dann die zu haͤr⸗ 
tenden Stüde mit Holzfohlenpulver hineinfchichtet, die Büchſe 
bededt, und dad Ganze bis zum Nofenrothglühen erhigt. Mat bie 
Büchſe fo gleichförmig ald möglich diefen Higegrad angenommen, 
fo ſtürzt man den ganzen Inhalt fehr rafch und ſchnell (aber nicht 
den ganzen Inhalt auf einer Stelle) in’d Härtewafler. 

Da bier der Stahl immer in jedem Falle Iangfamer erhigt 
wird, als im euer, fo muß man die Büchfe in ein fehr leb⸗ 
baftes euer bringen, und das Feuer in größter Lebhaftigkeit 
mittelft des Blafebalges oder Luftzuges unterhalten. 

Beim Härten der Beilen läßt fich durch feine mögliche Vor⸗ 
ficht in der Negulirung des Feuers verhindern, daß nicht die feinen . 
Zähne derfelben fchon verbrannt wären, wenn der Körper der 
Farbe nad) faum den gehörigen Hitegrad zum Ablöfchen erhalten 
bat. Diefe Fleinen Zähne müffen deßhalb durch einen Überzug 
gelhüpt werden, der als ſchlechter Wärmeleiter die Zähne vor 
der zu großen Hige bewahrt und zugleich, leicht fchmelzbar, die 
Oberfläche gleihfam mit einem Firniß überzieht, welcher fie vor 
der Berührung der Luft ſchuͤtzt. 

Man wendet zu diefem Überzuge, je nach den verfchiedenen 
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Laͤndern, verſchiedene Mittel an, die in der Hauptſache alle zu 
demſelben Ziele führen. Das aͤlteſte und einfachſte Mittel war 
Kochlalz, das man durch Bierhefe, in welhe man die Feilen 
tauchte, darauf befeftigte, und das Ganze nach dem Trocknen 
sum Ölühen brachte. 

Statt, wie früher, dad Kochſalz auf die mit Bierhefe über: 
zogene Beile zu fireuen, löft man nun das Kochſalz in Mailer 
auf, fo lange, biß.dadfelbe fein Salz; weiter aufninnt , und 
verdickt diefe Auflöfung mit Bierhefe oder mit wohlfeilen Mehl, 
3. B. Rockenmehl, in England mit Bohnenmehl, bis fie die 
Konfiftenz eines dicken Rahmes erhalten hat. In diefen Brei 
taucht man die Feilen und bringt fie ſogleich in's euer, wo 
fie zur Firfchrothen Hitze gebracht und dann abgelöfcht werden. 

In Deutfchland trodnet man die Feilen zuerft nad) dem 
obigen Überzuge auf Eifenftäben, die oben in dem Mantel der 
Eile angebracht find. Hierauf werden fie bid zur dunklen Noths 
glühhige gebracht, und dann in ein.Faß mit Kochfalz; geitedt. 
Nach diefem erwärmt man fie bis zur Firfchrothen Hitze und 
löfcht fie hierauf ab, was jedoch bloß die Arbeit vermehrt, ohne 
einen beſſeren Effeft, als die englifche einfache Operation hervor 
zu bringen. 

Noch bedient man ſich einer anderen Miſchung, die neben 
ihrer allgemeinen ſchützenden Kraft der Oberflaͤche weicheren 
Feilen noch eine größere Härte gibt, als der Feilenſtahl an 
ſich felbft befigt. Diefe Mifchung werden wir beim Einfaghärten 
befchreiben. 

$. 10. 


Härtewaffer. 

Hat der Stahl jene Temperatur erhalten, in welcher er feine 
größte Härte und Zenazität erlangt hat, fo muß er wieder: 

1) fo raſch als möglidy, 

2) fo gleihförmig als möglich abgefühlt werden, 
um feine größte Härte zu erlangen, und feine vor dem Härten 
erhaltene Form zu bewahren. 

Das befte Mittel, den glühenden Stahl fo raſch ald möglich 
abzufühlen, ift, ihn in eine die Wärme gut leitende Slüffigfeit zu 
tauchen, wozu Falted Waller in der Negel das einfachfte und befte 
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Mittel darbietet, und ihn fo Tange darin zu laſſen, bis er Palt 
geworden ift. Dabei ift jedoch Verſchiedenes zu berücfichtigen: 
nämlich in Bezug auf die Temperatur ded Härte s oder Abloͤſch⸗ 
waffers, und auf die Form und den Zwed des zu bärtenden 
Stahlſtückes. 
Um dem Stahle die Wärme fo ſchnell als möglich zu entzie⸗ 
ben, muß dad Waffer in der Regel kalt ſeyn; jedoch darf es 
nicht zu tief unter derjenigen Temperatur flehen, in welcher 
das Stahlſtück nac feinem Härten bearbeitet und überhaust 
benüugt werden foll. Die Temperatur des Waſſers foll überhaupt 
nicht unter dem Gefrierpunfte fliehen, und es ift bei 
Sachen von Belange anzuempfehlen, dad Härten überhaupt nicht 
bei zu großer Kälte vorzunehmen. Das gleichförmige Haͤr⸗ 
ten vieler Stüde in Sukzeſſion gelingt am beften bei feuchtem 
Better und bededtem Himmel. Das Waller muß ferner 
in fo hinreichender Quantität vorhanden feyn, daß ed durch das 
Ablöfhen des Stahlſtückes nicht merflih erwärmt werden 
fann, und daß ed durch den Drud feiner eigenen Schwere fich 
immer feit an die abzulöfchenden Flächen anfchmiegt ; denn eine 
geringe Quantität Waſſers wird von den rotbglühenden Stellen 
durch die Verwandlung in Dampf zurüc geworfen, und fann alfo 
das Stüd nicht vollfommen abfühlen und härten. Große Stüde 
härtet man deßhalb am Beſten im fließenden Waller oder in einem 
natürlichen oder künftlichen Wafferfalle. &o hat Adam Edfeldt 
im oberen Theile feines Haufes ein Wafler:Refervoir angebracht, 
und leitet ed etwa durch eine 40 Fuß lange und ı'/, Zoll weite 
Röhre in feine Werkfitätte berab. Die Röhre ift unten durch einen 
Hahn verfchloffen; auch kann man verfchiedene Anfäge anfchraus 
ben, um die Größe des Wafferftrahles zu beftimmen. Diefer fünfte 
liche Waſſerfall dient jedoch nur für Fleinere Gegenftände, z. B. 
für Münzſtempel, bei denen man das Waſſer auf den Mittelpunft 
ihrer obern Fläche auffallen läßt. Gar nie dürfen größere Stüde 
in das Wafler geworfen werden, damit fie nicht anf dem Boden aufs 
liegen, wo fie felbit natürlid mit dem Waller nicht in Beruͤh⸗ 
rung fommen würden. Vom Gefrierpunfte aufwärts nimmt die 
Härte, die der Stahl durch Ablöfchen erlangt, in dem Grade ab, 
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in welchem die Temperatur des Waſſers ſteigt, und koche ader 
Waſſer härter den Stahl nicht mehr. 

Da der eigentliche Härtegrad nicht allein vom ber nieder 
Zemperatur, fondern von der größeren oder geringeren Wär: 
meleitungs⸗Faͤhigkeit der Blüffigfeiten felbit abhängt, im welchen des 
Stahlſtück abgelöfcht wird: fo fann der Mangel der einen durqh 
Erhöhung der andern auögeglichen werden, denn reined Wale 
von fo hoher Temperatur, daß es dem Stahle den höchften Härte: 
grad nicht mehr zu ertheilen im Stande ift, kann durch Veimer 
gung von gewiſſen Stoffen dennoch eine fo große Wirkung her 
vor bringen, ald Waller von einer viel niederen Temperatur, we 
durch für die Praris viel gewonnen ift, obwohl reines Wah 
fer von beftlimmter Temperatur ald Härtemittel für ale 
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Fünftlich zufammen gefepten und oft fo geheim gehaltenen Härter 
mittel. 

Um die Leitungsfähigfeit eines nicht hinreichend kal⸗ 
ten Waffers zu verbeffern, mifcht man ihm mineraliſche Säuren 
gu, 3. B. etwas Salpeterfäure (Scheidewafler) oder Schwefel: 
fäure (Witriolöl), und zwar deſto mehr, je höher die Temperatur 
des Waſſers ift, fo daß man fich zulegt des gewöhnlichen Schei⸗ 
dewafler6 von 1,22 Gewichts allein bedienen fann, z. 8. zum 
Härten von Grabfticheln, Feilen, die jedoch hierauf fogleich in fri⸗ 
fhem Waifer auf's befte gereinigt werden müſſen, damit die Säure 
ihre Oberfläche nicht angreife, roften mache oder gar zerftöre. 

Waſſer mit Schwefelfäure fauer gemadt, war lange ein 
großes Geheimniß der englifhen Beilenhauer als Hartemittel fuͤr 
die Saͤgefeilen. 

Auch Queckſilber wirkt wie angefäuertes Waller, und 
bat vor allen anderen Härteflüffigfeiten den Vorzug, daß es die 
glühende Oberfläche nicht orpdirt. Wei einen Zeilen mit fehr fei⸗ 
nem Hiebe, die man von bereitö brennenden Kohlen dicht umgeben 
anglüht, daß fie nicht von der Quft getroffen werden fönnen, und 
fih alfo nicht im Feuer orydiren, und die man dann fchnell in 
ein Gefäß mit Quedfilber taucht, thut das Quedfilber große 
Dienfte, und Prof. Altmütter (Sahrbücher des polyt. Juſti⸗ 
tuted, XII ı) glaubt, dag die berühmten feinen Zapfenfeilen des 
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Lavoufi in Genf auf diefe Weife gehärtet find. Das Queck⸗ 
filber muß während des Ablöfchens in's Waſſer geftellt werden, da 
es ald guter Wärmeleiter fich ſchnell erhigt, und dann nicht mehr 
raſch genug abfühlend wirken würde. Kür geoße Gegenflände 
ift es indeflen zu koſtbar, auch möchte es, wegen feiner giftigen 
. Wirkung in Subſtanz und in Dänpfen auf den menfchlichen Or⸗ 
ganismus, im Großen durchaus nicht zu empfehlen feyn. 

Sehr oft ift es jedoch erforderlich, vorzüglich um dem Stahle 
neben der Härte die Elaftizität hervorzurufen, ihm feine Wärme 
minder rafch zu entziehen, und dieß gefchieht, indem man die lei: 
tungöfähigfeit der abfühlenden Subſtanzen vermindert. 
Die Leitungsfähigfeit des Waflers wird vermindert durch 
partielle Zerftörung der leichten Werfchiebbarkeit feiner Theil: 
chen, indem man dasfelbe von fchlechtleitenden pulverigen Stoffen 
auffaugen läßt; in folcher Form bildet es die befannte feuchte 
Kohlenlöfhe. Ähnliche Wirkung erfolgt, wenn man ihm 
fhlechtleitende Körper beimengt, z. B. Seife, doch nicht zu viel, 
denn eigentlihed Seifenwaſſer Härtet beinahe gar nicht. 

In gewiilen Bällen erſetzt man das zum fchlechten Wärme: 
leiter umgefchaffene Waſſer auch gänzlich durch fette und aͤth e⸗ 
riſche Ole, Wachs, Sett, Unſchlitt oder Seife. 

Unter ben fetten Dlen iſt im Orient das Seſamöl, bei 
und das Nüböl anı gebräuchlichiten ; als ätherifches OT bedient 
man ſich im Drient verfchiedener Naphthen, fletd in Verbin⸗ 
dung mit fetten Olen, Fett und Wachs. 

Alle dieſe letztern Häͤrtemittel werden gewöhnlich bei ſchnei⸗ 
denden Werkzeugen, oder kleinen Bohrern der Uhrmacher, bei Saͤ⸗ 
belklingen, Sägen: und Uhrfedern u. dgl. angewendet, wie wir 
fogleich fehen werden. 


$. 11. 
Verziehen des Stahbles beim Härten. 

Weil das durch Hitze ausgedehnte Stahlſtück fih nach dem 
plöglichen Abfühlen durch Eintauchen zufammen zieht, fo ift ed 
von der größten Wichtigkeit, dieſes Zufammenziehen fo gleichmaͤ⸗ 
Big zu veranlaſſen, daß dadurch die Form des Stahlſtuͤckes nicht 
verändert: wird. 
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Das Eintauchen parallelepipediſcher langer Stücke, wie z. B. 
der Feilen, muß deßhalb fo geſchehen, daß dieſe mit ihrer fans 
gen Achſe vertifal auf der Wailerfläche jtehen, und fo rafch, daß 
die Gefchwindigfeit nahe diejenige iſt, mit weldyer der Körper 
frei ins Waffer fallen würde, aber auch feine größere. Iſt der 
Segenftand von einiger Größe, fo muß er, um feine Oberfläche 
ftetd mit frifhem Falten Waller in Berührung zu bringen, das 
rin berumgeführt werden, aber nicht zu raſch, damit das Waſ⸗ 
fer Zeit hat, alle Stellen des Stahles gleihmäßig zu berühren. 

Sit z.B. die Seile mittelft de8 Hammers zuerſt gleichförmig 
und gut bearbeitet, ift der Stahl von guter Qualität, fo wird 
die Seile auch nah dem Härten ihre frühere gerade Richtung 
behalten Haben. 

Bei halbrunden Feilen würde das auch noch fo vorfichtige 
Eintauchen nicht ausreihen. Man muß eine foldye deßhalb zur 
felben Zeit, in welcher man jie ſenkrecht in's Waller taudt, 
auch Horizontal mit der halbrunden Seite voran bewegen, bis fie 
ganz im Wailer it, fonft befommt fie nach dem Härten eine 
Rrümmung rüdwärts. Flache und lamellenartige Stahlgegenftände, 
müjfen immer mit der fchmalen Seite voran oder mit der Kante 
ſenkrecht in's Waſſer getaucht werden, wenn fie ſich nicht ver: 
siehen follen. 

Am fHwierigften aber find Gegenitände von ungleichmäßiger 
und unregelmäßiger Form und Dide zu härten, wohin man alle 
feilförmigen fchneidenden Snjtrumente, namentlich Meifer aller 
Art, rechnen muß. Sind Meiler aus einem einzigen gleichförmigen 
Stud EStahle, fo muß man fie immer mit der didflen Stelle 
zuerftins Waſſer tauchen, dann darin vertifal halten, und fie 
in einer Spirale im Waller herumführen. 

Trotz aller diefer Vorfihtömaßregeln wird man fehr oft 
nicht verhindern Fönnen, daß durch dad rafche und ungleichfoͤr⸗ 
mige Zufammenziehen ded abgelöfchten Stahles die Kontinuität 
an einzelnen Theilen feiner Maſſe, welche, ſchon erflarrt, der hef: 
tigen Zufammenziehung des anderen Zheiles nicht nachgeben 
Tonnten, aufgehoben wird, wodurd feine oft unfichtbare Riſſe, 
Härteriffe oder Härtborften (fendilles, gergures) ent: 
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Das Abfühlen bei Snftrumenten, die nicht der größten Härte 
bedürfen, muß deßhalb entweder: 

ı) Nicht fo raſch bewirkt werden, weßhalb man entweder 
das Ablöfchwailer heiß macht, wie dieß Lydiatt für Fleinere Ge: 
genftände empfiehlt, oder daß man fich 3. B. zum Härten von 
Säbelflingen entweder der angefeuhteten Kohlenlöſche 
bedient, oder wenn fie aus fehr hartem indifchen Gußſtahl find, 
diefelben bloß in feuchte Leinwand ſchlaͤgt, oder ſie in einer 
Miſchung von OHlen und Wachs ablöſcht. 

In dieſe Miſchung aus gleichen Theilen Sefamöl, Schaf: 
talg, weißen Wachſes und Steinoͤl ‚ werden den orientalifchen 
Pirfchrothglühenden Säbelflingen, vorzüglich wenn, wie bei gewifs 
fen Damadfusfäbeln, die Schneide auß einer andern Stahlforte 
ald der Rüden befteht, mit der Schneide voran eingetaucht, was 
bei gleihförmigem Stable und beim Waſſer ald Härtemittel fich 
gerade umgekehrt verhält. 

Uhrfedern werden deßhalb immer Firfchrothglühend in u b- 
öl, und Senſen nach dem hellkirſch- oder gelbrothen Gluͤhen in 
gefhmolzened Unfchlitt geſteckt; hierauf, nach dem Abftreichen 
deifelben, in feuchte Kohlenlöfche gebracht, einen Augenbli im 
den Wärmeofen gehalten und dann in faltes Waller getaucht. 
Uhrmacher bärten ihre feinen Drillbohrer auch, indem fie diefelben 
glühend in ein Stüd Seife fteden. 

2) Indem man große Stüde flufenweife härtet. Zuerft wer: 
den fie nur fo heiß gemacht, daß fie, in 8 Waſſer getaucht, zifchen, 
dann zum zweiten, dritten, auch wohl vierten Male immer etwas 
ftärfer erhigt, jedesmal im Waſſer adgelöfcht, und ihnen zuletzt 
exit die volle Hige gegeben, die zum Härten nothwendig iſt. 

Haben ſich Stahlftüde durch das Härten verzogen, fo rich« 
tet man fie am Beften nach dem Anlaffen (auh Ablaffen 
genannt)e _ 

(. 12. 


Technik des Anlaffene. 

Stahl, der durch das Härten feinen höchſten verwendbaren 
Grad der Härte und Zähigkeit erhalten hat, würde jedoch in 
Meinen dünnen Parthien oder Lamellen noch immer viel zu 
fpröde feyn, um zum gewöhnlichen Gebrauche zu dienen. Man 
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gibt ihm deshalb zum Theil feine urfprüngliche Tenazitaͤt durch 
das Anlaffen wieder. 

Wir haben fchon im Vorhergehenden ($. 8) die Operation 
bes Anlaſſens entwidelt, und über die Farben gefprochen, die und 
ald Anhaltpunft zur Beflimmung der Temperatur und des ihr 
entfprechenden Märtegrades dienen. 

Um die Farben gehörig lebhaft erfcheinen zu machen, müſſen 
die Stahlgegenftände vor dem Härten polirt werden, und eben 
fo wieder nad) dem Haͤrten. 

Beim Anlaffen hängt wieder alles von der Ertheilung eines 
gleihförmigen Hißegraded durch) die ganze Maſſe ded anzus 
laffenden Siuͤckes ab. 

Das Feuer felbft muß aus gehörig gleihförmig zerfleinerten 
Kohlen beftehen, zugleih aber auch fo rein feyn, daß man die 
Farben⸗Nuancen, mit welchen ſich die Oberfläche des auzulaſſen⸗ 
den Stahlſtückes überzieht, genau zu beobachten vermag. Eine 
rauchende Kohle in der Eſſe kann deßhalb die ganze Arbeit verder: 
ben. Daß befte Mittel, ein Stahlſtück anzulaſſen, würde eine gleich 
förmig große nicht fehr leuchtende Klamme, etwa die des Wein- 
geiftes feyn, in weldyer man die Stahlſtücke herumführt; allein 
dieſes Mittel ift zu foftbar, eö bei großen Gegenftänden anzuwenden. 

Flammen, die durch frifche Holzfohlen mittelft des Blafe 
balges in der Ejje erhalten werden, fönnten wohl die Wein. 
geiftflamme im Großen erfegen, denn felbft gut gebrannte 
Holzkohlen geben noch immer eine Flamme, und in diefen werden 
3 B. die Senfen in Steiermarf angelajjen. 

Am beften it ed bier, die brennenden Kohlen von gleich⸗ 
förmiger Größe in ein Kohlenbeden oder in cin andercd Ähnliches 
Gefäß zu bringen, und diefelben mitteljt eined Fächers anzufas 
chen. Noch beifer gewahrt man die Farben, wenn man fich einer 
mit Löchern durchbohrten eifernen Platte bedient, auf welche man 
die Segenftände legt, wenn fie durch darunter gebrachte glühende 
Kohlen gleihförmig erhige if. 

Andere bedienen ſich anftatt der durchbohrten Platte eineb 
länglichen Kaſtens, einen Zoll hoch mit Sand gefüllt, der dann 
durch darunter angebrachte Kohlen unter beftändigem Umrübren 
ded Sandes fo lang erhitzt wird, bis er gleichförmig heiß gewor⸗ 
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den ift. Hat man dann das Sandbett geebnet, fo werben die an- 
zulaffenden Stüde darauf gebracht. Zum Anlaufenlafjen der Sen⸗ 
fen in der Sraffchaft Mark im Siegen’fhen jtreut man bloß hei⸗ 
Ben Sand auf diefelben, wodurch natürlich ein fehr ungleicher 
Effeft hervorgebracht wird. Uhrfedern zieht man in der Schweiz 
gewöhnlich bloß ausgeſtreckt langfam über eine,alte grob gehauene 
Geile, die über einem Kleinen Ofen liegend dadurch gehörigen Hitze⸗ 
grad erlangt. Die Zähne der Beile, welche die Federn nur in 
wenigen Punkten berühren, theilen der Feder die Kite fo lang⸗ 
ſam mit, dag man Zeit genug hat, das Erfcheinen des gewünfche 
ten Zoned von Violett oder Blau zu beobachten. _ 

Beim Anlaſſen von fehr langen Gegenftänden, z. ®. von 
Saͤbelklingen, benügt man am beften zum Erhigen der Alingen 
ein 3 bis 3 QAuadratzoll flarfed Prisma von Qußeifen, das nad) 
der Krümmung der Klinge genau gegoffen und abgerichtet ift. 
Dan bringt es zum flarfen Rothglühen und legt dann die gehärs 
tete Klinge mit dem Rüden darauf, bis fie blau anläuft, Wie man 
die Schneide fchügt, werden wir fpäter fehen. 

Für dünne Sachen gebraucht man erhigtes OL. Wenn das 
Öl einen diden Dampf von fih gibt, fo taucht man dem 
Segenftand hinein, und erhält nun eine Härte, die für Werks 
jeuge zum Drehen in Meiling fehr geeignet ift. 

Da die verfchiedenen Farben oft fo fchnell nach einander er⸗ 
feinen, daß es fchwer ift, die gewünfchte Farbe feftzuhalten, 
fo har man auch hier Metallmifchungen vorgefchlagen, welche 
bei gewillen Temperaturgraden fehmelzen, entfprecheud dem His 
pegrade der Aulauffarben, 

Wir haben mehrere Härtetafeln, in welchen die Schmelz⸗ 
und Erflarrungspunfte verfchiedener Metallmifchungen angegeben 
find. 

Wil man fich diefer Mifchungen bedienen, fo ift es noth⸗ 
wendig, daß man fie immer gerade in derjenigen Temperatur ers 
balte, in welcher fie fluffig geworden, oder umgefebrt nahe 
dem Erftarren find — eine Aufgabe, die im Großen fchwieris 
ger zu löfen ift, ald man glauben follte. 

Noch am vortheilhafteften ijt ein nicht zu tiefer Kaflen aus 
Bußeifen, in welchen man Blei gerade zum Schmelzen bringt, e8 fo 
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forgfältig als möglich in dieſer Zemperatur erhält, und der Oxy⸗ 
dation halber mit einer eifernen Platte bededt, die jedoch darauf 
ſchwimmen muß. 

Auf diefe werden dann die anzulajfenden Gegenflände gelegt 
und beobachtet, bis die verlangte Anlauffarbe erfcheint. 

Dad Blei felbft ſchmilzt, wenn es rein iſt, bei einer Tempe⸗ 
ratur von 344 Graden des hunderttheiligen Thermometers, und 
bei diefer Temperatur fängt die dunfelblaue Farbe ſchon zu ver 
Mhwinden an. Man fönnte diefe ald die Grenze des Anlaſſens 
betrachten. 


Will man es verſuchen, ſtatt die Anlauffarben zu beobachten, 
ſich auf die Temperatur ſchmelzender Metallmiſchungen zu verlaſ⸗ 
fen, fo dient dazu eine Tabelle von dem Engländer Parkes. 


Metallmis Temperatur 
[hung von x * Anlauf⸗ 


Blei | Zinn | Celfius. farben. 
Theile. 


Fuͤr Lanzetten - . | 7 4 222° Hellgelb 
» andere chirurgifche 
| Snftrumente . || 7’ 
» Nafirmeforr . . || 8 
» Sedermeiler ıc. . || 8°), 
» größere Bedernef 
fer, Sfalpelle zc. || 20 4 249° Purpurroth 
| » Scheren, Hart⸗ 





237° Ts Strohgelb 
HE Hafergelb 
238° Goldgelb 


meißel c. . . |jı4 4 260° 
| » Beile, Hobeleifen, Taubens 
Taſchenmeſſer . || ı9 4 271° halsfarbig 


» Tiſchmeſſer, groͤ⸗ 

ßere Scheren . || 30 4 || 282° Violett 
- MW » Degenflingen,Uhrs | 
| federn ꝛꝛ. .||48 | 4 || 293° Kupferroth 
» Sägenblätter . . || fody. Reinöl || 231° Dunfelblau 
Letzter Grad des An- | 

laſſens - . . I fehmelz.Bleil| 334° Waiferfarb. 
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Die anzulaſſenden Gegenſtaͤnde müffen in dieſe Miſchungen 
mittelſt einer Zange getaucht und unter der Oberflaͤche erhalten 
werden. 

Miſchungen aus Wismuth, Blei und Zinn, dann aus Blei 
und Zinn für viel mehrere Zwifchengrade der Fahrenheit' ſchen 
Skala, noch unter dem Siedepunfte des Waſſers bis zum Schmelz 
punfte ded Bleied, der jedoch dort nah Dalton noch 3as 
Grad angenommen, finden wir von Prechtl angegeben in den 
Jahrbüchern des polytech. Inflituted in Wien, 1. Bd. ©. 197. 

In der Praris bedient man fid) nur zweier Subflanzen, um 
mittelft derfelben eine Erhikung von einem Grade hervorzubrin⸗ 
gen, bei welchen der Stahl blau anläuft, und diefed Mittel haben 
wir wieder, wie dad Schweißen ded Stahled mittelft Borar, vom 
Driente bergebolt. 

Man erhigt nämlich die anzulaffenden Stuͤcke gelinde, bes 
fireicht fie mit Ol oder Talg, und erhigt fie dann gleichförmig fo 
lange, bi6 dad Fett zu brennen anfängt. 

Diefe Art des Anlaffens wird vorzüglid in England anges 
wendet bei Federn für Patent: Bratenwender und fich ſelbſt 
aufrollende Maßſtaͤbe u. dgl ; gleichfalld zum Anlaffen von S &s 
geblättern. Ale diefe Artikel Dürfen jedoh nmicht zu dünn 
feyn, wenn man das Bett ausbrennen laffen will, da fie fonft zus 
legt dennoch glühen, und wieder in den ngehärtsten Zufland 
übergehen würden. 

Diefe angegebenen Methoden führen bei nur einiger Vor⸗ 
fiht alle zum Ziel, wenn es darauf anfommt, irgend einem Stable 
gegenflande einen durchaus gleichmäßigen Härtegrad zu geben. 

Bei Klingen jedoch, die auf Harte Körper gebraucht wer« 
den, und doch zugleich elaftifch feyn follen, waß bei orientali- 
fhen Klingen indeflen felten der Kal it, muß man, wenn’ die 
Klingen aus einer homogenen Stahlmaſſe gefchmiedet find, der 
Schneide und dem Rüden verfchiedene Grade der Härte geben, 
Die Schneide muß immer hart und zähe zugleich, der Rüden 
Dagegen immer elaftifch feyn. 

Um dieß zu erlangen, gibt man zuerft der Klinge diejenige 
Anlaßfarbe, die man für die Schneide als die pafjendfte gewählt 
Bat, naͤmlich Violett in’d Dunkelblaue übergehend. Man muß jept 
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auf Mittel denken, die Schneide bei diefer Farbe und Härte zu 
erhalten, während man dem Rüden eine größere Hige mittheilt, 
nämlich im Durchfchnitt die Wafferfarbe. 

Am einfachften wird dieß bewirkt, indem man die Schneide 
der bereitö violett angelaflenen Klinge, nachdem diefe wieder zuerſt 
fo polirt worden iſt, daß fie ihre natürlihe Stahlfarbe erhal⸗ 
ten, etwas weiter als fie ihre Härte behalten foll, von beiden 
Seiten mit Körpern bededt, die gute Wärmeleiter find, z. B. mit 
Eifenplatten, dieje vermittelt einer Zange feſt an die Schneide 
andrücdt, und fo das Ganze in ein reines aber nicht rauchendes 
Effenfeuer bringt, und dann rafch erhipt. Der freie Rüden wird 
bald die gewünfchte Anlauffarbe zeigen, während die von der Des 
talifhiene bededte und alſo befchügte Schneide ihre vollfommene _ 
Härte behält. Es iſt gut, wenn die Eifenfchienen,, deren man fi 
zu dieſem Zwede bedient, an einer ihrer langen Seiten, die dem 
Rücken der anzulaflenden Klinge zugekehrt ift, fi) etwas dünner 
verlaufen, um auch den Übergang von dem Härtegrade des Nüfs 
end zu dem der Schneide gleichfalls allmälig zu machen. Wenn 
diefe Platten an ihren flärkiten Ende nicht gar zwei Linien did 
find, ift ed hinreichend ; aber auch gut, die Platten fo zugurichten, 
daß fie die Schneide an allen ihren Theilen fo dicht als möglich 
berühren, 

Statt diefer Platten bedient man fi) auch vorzüglich bei 
langen Gegenftänden einer gelben Rübe, Kartoffel, oder überhaupt 
einer ähnlichen faftigen Wurzel, die man der Länge nach halb 
einfchneidet, und in den Schnitt die auf obige Art anzulaffende 
Klinge bis zur Hälfte ſteckt. Der Saft der Rübe erhält die Schneide 
vollfommen in ihrer urfprünglichen Härte. 

Beim Anlaſſen von gehärteten Säbelflingen aus fehr hartem 
Gußſtahl auf dem oben erwähnten rorbglühenden Prisma aus 
Qußeifen, fährt man bloß mit einer eingefchnittenen Kartoffelrafh 
über die Schneide hin -und her, während der übrige Theil der 
Klinge blau anläuft. 

Auch geglühter Kienruß als ſchlechter Waͤrmeleiter kann 
für runde Sachen ſehr gut gebraucht werden. Wollte man z. B. 
den Hals einer Hohldocke Härten, und die Schraube daran weich 
erhalten: fo macht man eine Büchfe, die an den Hals der Dode 
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Die anzulafienden Gegenftände müffen in diefe Mifhungen 
nittelit einer Zange getaucht und unter der Oberfläche erhalten 
verden. 

Miſchungen aus Wismnth, Blei und Zinn, dann aus Blei 
and Zinn für viel mehrere Zwifchengrade der Fahrenheit' ſchen 
Skala, noch unter dem Siedepunkte des Waflers bis zum Schmelz» 
punfte des Bleies, der jedoch dort nah Dalton noch 3ay 
Brad angenommen, finden wir von Prechtl angegeben in den 
Jahrbüchern des polytech. Inflituted in Wien, 1. Bd. S. 197. 

In der Praris bedient man fich nur zweier Subſtanzen, um 
mittelft derfelben eine Erhigung von einem Grade hervorzubrins 
gen, bei welchen der Stahl blau anläuft, und diefed Mittel haben 
wir wieder, wie das Schweißen ded Stahles mittelft Borar, vom 
Driente hergeholt. 

Man erhigt nämlich die anzulaffenden Stüde gelinde, bes 
ſtreicht fie mit OL oder Talg, und erhigt fie dann gleichförmig fo 
lange, bid dad Bett zu brennen anfängt. 

Diefe Art des Anlaffens wird vorzüglich in England anges 
wendet bei Federn für Patent: Bratenwender und fich felbfl 
aufrollende Maßitäbe n. dgl ; gleichfalld zum Anlaffen von © äs 
geblättern. Ale diefe Artikel dürfen jedoh niht zu dünn 
ſeyn, wenn man das Bett ausbrennen laſſen will, da fie fonft zu⸗ 
legt dennody glühen, und wieder in den ungehärteten Zuſtand 
übergeben würden, 

Diefe angegebenen Methoden führen bei nur einiger Vor⸗ 
ſicht alle zum Ziel, wenn es darauf anfommt, irgend einem Stahl⸗ 
gegenflande einen durchaus gleichmäßigen KHärtegrad zu geben. 

Bei Klingen jedoch, die auf harte Körper gebraudıt wer« 
den, und doch zugleich elaftifch feyn follen, was bei orientali- 
fhen Klingen indeffen felten der Fall iſt, muß man, wenn die 
Klingen aus einer homogenen Stahlmaſſe gefchmiedet find, der 

Ochneide und dem Rüden verfchiedene Grade der Härte geben. 
u Bihneide muß immer hart und zähe zugleich, der Rüden 
elaftifch feyn. 

augen, gibt man zuerſt der Klinge diejenige 
ie Schneide als die pallendfle gewählt 
telblaue übergegend. Man muß uns 
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Sat ſich nämlich der Gegenſtand gekrümmt, indem ſich die 
Stahlmolefüle der einen Seite mehr zufammen gezogen haben, 
als die der anderen: fo ift es Aufgabe des Arbeiterd, vermittelit 
der Hammerftreiche die eine Seite fo weit auszudehnen oder zu 
treiben, und die Verdichtung diefer einen Seite in fo weit aufzu⸗ 
beben, daß fie nicht größer bleibt, als die der entgegengefegten. 
Die Hammerftreihe müffen alfo auf diejenige Stelle fallen, wo 
die Moleküle am dichteften liegen. 

Daß jedoch die Molefüle auf derjenigen Seite des Stahl⸗ 
flüces weichen, die vom Hammer getroffen werden, und nicht auf 
der entgegengefeßten, mit der Amboßbahn in Berührung flehens 
den, wodurch gerade der entgegengefeste Effekt, nämlich eine 
noch flärfere Krümmung ded Gegenftandes erzwedt werden 
‚würde, hängt von der Form der Hammerbahn, und von det 
Schwereded Hammers felbfi ab, im Verhaͤltniß zur Größe 
des zu richtenden Gegenſtandes. 

Die Hammerbahn muß deßhalb fo fchmal gewählt werden, 
daß fie fih beim Schlage ihrer ganzen Länge nach dicht an dad 
Metall legt, und fo beim Schlage rafch eindringt, ohne die ganze 
Maſſe in Bewegung zu fegen. Iſt die Hammerbahn zu breit und 
der Hammer zu fchwer: fo bleibt der Hammer zu lange und auch 
in zu großer Mafle auf der Stahloberflädhe liegen, während die 
freien Enden des Stahlſtückes in die entgegengefegte Bewegung 
gerathen, und die Stahltheile geben auf der Seite der Amboß- 
bahn nach, d. 5. das Stück krümmt fi) noch mehr, ald es vor 
dem Hammerftreiche der Fall war. 

Der Hammer felbft, Tafel 368, Fig. ı4, bildet den achten 
oder neunten Theil eines parallelepipedifchen Stahlringes, in 
deſſen Mitte der Helm oder Stiel ald Achfe ded Kreisbogenftüdes 
eingeftect if. Der Stiel ift gewöhnlich Fürzer ald der Nadius 
aber länger ald der Hammer felbit, dad Verhältniß des Hammerd 
zum Ötiele ift etwa wie 5 zu 6, und feine Dide */,; der Ham⸗ 
merlänge; fo daß, wenn der Stiel wie gewöhnlich bei geoßen 
Haͤmmern 9 Zoll lang ifl, der Hammer 7'/, ZoU lang ſeyn 
könnte. Die Enden diefes Hammers find nicht flach, fondern nad) 
beiden Seiten fo zugefchärft, daß fich eine ſchmale erhabene Bahn 
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von etwa 3 Linien Breite und 9 Linien Länge bildet, die in der 
Kichtung des Hammerſtieles laͤuft. | | 

Der zu richtende Gegenfland wird auf einen Amboß gelegt, 
nnd mit dem Hammer rehtwinfelig auf diejenige Richtung 
rafch und ziemlich fanft gefchlagen, in welcher fich die Stahlfläche 
dehnen foll. Ä 

Bei elaftifchen Gegenftänden, wie Säbelklingen u. dgl., 
zeicht es hin, fo lange fie noch warm find, vom Anlaffen her fu 
zeſſive jeden einzelnen Theil der Klinge nach der entgegen: 
geſetztten &eite zu frümmen, nad) welcher er ſich geworfen hat. 
Geübte Schwertfeger treten bloß mit einem Buße auf dad Ende‘ 
einer mit ihrem Krümmungsbauche aufwärtö gerichtete, vom Ans 
laffen her noch warme Säbelflinge und ziehen fie fo, diefelbe ge: 
gen ſich beraufbiegend, unter dem Fuße durch: 

Bequemer erfeben den Buß ein Paar auf der Werfbanf auf- 
gerichtete ftarfe Stifte in 3 Zoll Entfernung von einander, gleich 
den Zinfen einer zweisadigen Babel. Man zieht die Klinge noch 
warm in der Richtung, in welcher die Zinken hinter einander ftes 
hen, zwifchen diefen Zinfen in der Art durch, daß diejenige Seite, 
die den Bauch der Krümmung bildet, inımer an die Seite jened 
Stiftes fo feit ald möglich anzuliegen kommt, die dem Arbeiter am 
nächften fieht. 

WIN man die Anlaßfarben von irgend einem ſcharfbegrenz⸗ 
ten Theile des gebläuten Stahles wegnehmen, fo fann man das 
Polirpulver niht anwenden, fondern man muß fich der Säuren 
bedienen. Zu diefem Ende überzieht man die Stellen, die ihre 
Anlapfarbeu behalten follen, mit Wachs, oder will man Figuren 
erhalten, mittelft eined Pinfeld mit einer Farbe aus Ol und feins 
geriebenem Blutfteine, und taucht dad Ganze fo in flarfen wars 
men Weineffig oder in eine Mifchung von zo Theilen Waffer und 
einem Theile Schwefelfäure. Sobald die Karbe verfchwunden ift, 
was gewöhnlich fehr ſchnell gefchieht, muß das Stüd eben fo 
raſch in reinem Waller abgefpült werden, bis jede Spur von 
GSaͤure verfchwunden ift, die immer ein Roſten der von der Säure 
Berührten Stelle zur Bolge haben würde. Bedient man ſich falten 
Eſſigs, fo kann man, je nachdem der Eſſig kürzer oder länger 
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wirft, die blaue Anlauffarbe in violett, roth, gelb und endlich 
weißgrau verwandeln. 


$. 14 
Tehnifhe Prüfung des Staples. 

Es gibt nicht ein und auch nicht zwei äußere Merkmale zu 
fammen, aus denen man die Güte und Brauchbarkeit eined Stah⸗ 
les mit Sicherheit erfennen Fönnte. 

Selbft das Korn auf dem Bruche ift fegr trügerifch, da ed 
fehr fein auch durch mechanifches Bearbeiten mittelmäßigen Stah⸗ 
les hervorgebracht werden fann, und mit der Güte des Stahles 
in feinem direften Verhaͤltniſſe ſteht. 

Um über die Güte des Stahles alfo mit Zuverläßigfeit ur: 
theilen zu fönnen, muß man eine Reihe von Verfuchen anftellen, 
das heißt: man muß ein oder einige Stüde der zu prüfen 
den Stahlſorte auf alle jene Eigenfchhaften unterfudhen, die von 
einem guten Stahl gefordert werden. 

Von allen Eitahlforten ohne Ausnahme verlangt man, daß 
fie weder warm» noch Faltbrücig feyen. Zu diefem Zwecke läßt 
man den Stahl nur braunroth glühen, löfcht ihn in Wafler ab, 
haͤmmert ihn dann Falt, biegt ihn an einer anderen Stelle hin 
und ber, und dreht ihn gleichfalls um feine Achfe, während eines 
feiner Enden in einem Schraubſtock feitgehalten wird. Bekommt er 
biebei feine Kantenriffe, oder bricht er nicht, fo ift der Stahl 
nicht Faltbrüchig, fondern weih. Man erhigt hierauf eine gleiche 
Stahlſtange biß zur Gelbröthe, und Hämmert fie hierauf bis fie 
kalt wird. Refommt der Stahl auch Hier feine Kantenriffe, fo 
ift der Stahl nicht rothbruͤchig und nicht fpröde, 

Von allen Stahlforten, Gußſtahl ausgenommen, verlangt 
man, daß fie im freien Feuer Teiht [hweißen. Wird der 
Stahl in diefer Schweißhige gehbämmert, und die Oberfläche ers 
fheint nach dem Hämmern von Niffen durchzogen, fo ift der Stahl 
rothbrüchig oder warmbrühig, und nicht zu brauchen. Auf eine 
ähnliche Weife fucht man einen fhweißwarm gemachten Stahl 
zufammen zu biegen und zufammen zu fchlagen. Erbält dadurch 
der Stahl Miffe an der von außen gebogenen Seite, fo ift er 
gleihfals warmbrüdig. 
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Auch muß feine Textur wenigftend in der Art gleihförmig 
feyn, daß die ungleihförmigen Theile deffelben auf gleiche Weife 
durch die ganze Maſſe vertheilt, und nicht an einer beflimmten 
©telle des Stahlitüdes zufammen gehäuft vorfommen. 

Da fich eine ſolche Ungleichförmigfeit des Stahles durch ge: 
ſchicktes Haͤmmern fo verfteden läßt, daß man aus feiner Bruch“ 
fläche nichts mit Sicherheit fchliefien Bann, fo erhige man den zu 
prüfenden Stahl bis zur Rofenröthe oder bis zur Gelb 
röthe und laffe ihn Tangfam erfalten. 

Man baue ihn dann auf einer Seite mit einem Meißel ein, 
und breche ihn, wie fchon früher gefagt, durch einen Burgen ra⸗ 
ſchen Schlag mit einem fchweren Sammer. Erfcheinen auf der 
Bruchflaͤche Stellen mit gröberem Korne, oder gar zadige faferige 
Parthien, fo ift der Stahl fchlecht und nur für die gemeinften 
Dinge zu gebrauchen. 

Iſt das Korn fo ziemlich gleichförmig, fo ſchmiedet man ſich 
dad Ende einer Stahlftange vierfantig auf einer Länge von etwa 
vier Zoll, gibt ihr Rofenroth ale Hitzegrad, haͤrtet fie durch 
Ablöfhen, feilt dann eine Geitenflähe glatt und laͤßt fie 
vorfichtig dunfelblau anlaufen. Nachdem man zwei an einander 
floßende Seiten des Stabes polirt hat, verräth fich auf der einen 
Seite die ungleihförmige Tertur durch mißfarbige, wolfige, fa⸗ 
ferige Stellen; auf der angrenzenden Seite machen fi die Las 
mellen fihtbar, aus denen er während des Gerbens zufammen ges 
ſchweißt wurde. Vorzüglich faferige Stellen deuten immer auf 
eine Beimengung von hartem Eifen, und machen ihn für die mei⸗ 
flen Arbeiten unanwendbar. 

Man fchmiedet hierauf ein glühendes Staplftäbchen an einem 
Ende gegen 2 Zoll lang aus, und haut e& alle Halbe Zoll mit 
einem Meißel ein, um nady dem Härten hier.die Stücke rein ab» 
fhlagen zu fönnen, bezeichnet auch jedes Stüd mit Punften, um 
. feine Stelle in der Reihe zu erfennen. 

Man bringt dieß fo zubereitete Stahlende dann in ein kla⸗ 
red, an allen feinen Theilen in voller Glut ſtehendes Feuer, und 
erhibt ed fo, daß das aͤußerſte Ende eine gelbrothe Hitze, und 
die anderen Punfte aber, fo wie fie weiter von der Wirfung des 
Windes entfernt find, wine immer geringere Hitze erhalten. Hier⸗ 
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auf wird die Stange im Waſſer abgelöfcht, und forgfältig ger 
trocknet. 

Es iſt nun leicht die Härte der einzelnen Stüde gu unterſu⸗ 
hen, am genaueften mittelft Körper, deren Härtegrad felbfi ale 
Anhaltpunft dient, und in Bezug auf ihre Härte in folgender 
Ordnung auf einander folgen: | 

Diamant, Sapphir, Topas, Zafpis, Achat, Medokkieſel, 
Beuerflein, Bergkryſtall, Glas. Kür die Praris jedoch reicht man 
mit dem Feuerſtein, der Feile und dem Grabſtichel vollfommen 
aus. Nachdem man auf diefe Weife nicht allein feine Härte, fon: 
dern aud) den Hibegrad mit ziemlicher Genauigfeit ausgemittelt 
bat, in welchem er feine größte Härte erhielt, fchreitet man zum 
Abſchlagen der einzelnen mit dem Meißel bezeichneten Theile, um, 
dad Korn zu unterfuchen, dad der Stahl in den verfchiedenen Hiper 
. graden angenommen hat. Beim Abbrechen der einzelnen Stück⸗ 
hen verfährt man, wie fhon oben angegeben; oder man fpannt 
die Stange in einen großen Schraubſtock, fo daß nur das abzus 
brechende Stuͤck hervorſteht. Mittelft eined rafchen Hammerfchla- 
ges bricht man ein Stüd nach dem andern ab, und vergleicht das 
Koen ihrer Bruchfläcdhen neben einander. 

Es wird um fo feiner feyn, in je geringerer Hitze ſich das 
Stück befunden hat; dieß zufammen mit der oben erwähnten 
Prüfung der Härte der Oberfläche durch Feuerſtein, Feile und 
Grabitichel wird den beften Auffchluß über die Gute des Stahleo 
auch in Bezug auf Härte und Korn geben. 


.15. 
Im Handel am säufiote vorlommende Staplforten. 

Wenn wir die Stable zuerft nach den Ländern betrachten, 
in denen fie ergeuge werden, fo haben wir mehr eine Überficht der 
Methoden, nad) welchen fie bereitet und benannt werden. 

Da haben wir erſtens orientalifchen Stahl, Wooz (Rohr 
ſtahl). Kommt in dreierlei Formen vor. 

1. In Pegelförmigen Stüden von etwa °/, Pfund fchwer, 
wie fie nämlich im Meinen Schmelztiegel felbft erflarrten mit einer 
fonveren, vom Mittelpunfte nach den Rändern zur ftrabligen 
Oberfläche, welche die Baſis des Kegeld bildet; aus Kalkntta. 
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3. In Kuchen gegen 5° breit, bei 1. did, gegen a Pfund 
ſchwer, aus Bombay. | 

3. In zylindrifhen Stangen von gleihem Gewichte, aus 
Golkonda. | 

Deutfhe Stable, und zwar füd- und norddeutfche. 

An Süddeurfhland: der im füdlihen Steiermark, 
Kärnthen, Krain und Tyrol verfertigte Rohe und rafs 
finirte Stahl. 

Gteierifhe Stable. 

1. Mockſtahl oder Senfenfchmiedzeug. 

2. Rauhſtahl oder Rohſtahl und feine Unterabtheis 
Iungen. a) Zwidichneidftahl, b) Mitteljeug, c) Scharfachitahl, 
d) Meißelſtahl, vorzüglich für Münzftempel. Im Durdfchnitte 
werden in Öteiermarf jährlich gegen 30000 Zentner feiner Stahl 
verfertigt. 

Kaͤrnthner Brescian⸗Stahle hart und rein auf der Bruch⸗ 
flaͤche (quadratifhe Stäbe). Modftahl, Stückſtahl, Tannenbaum: 
ſtahl (mit einem Tannenbaum bezeichnet), Münzftahl, flache Stäbe 
(Azallone), Asallone di bianca, Azallone di machia. 

Paaler BresciansÖtahle, zäher, aber nicht fo Hart und 
gleihförmig im Bruch als die Kaͤrnthner Stahle. 

Einfaher Romanftapl, und zwar in feinen Unterabs 
theilungen: Nomanſtahl (DIR als Zeichen), ı Zoll 
Aus im Ganzen nieder» im Quadrat, ı—2 Fuß lang, verpadt 
Ipatigen Kolben ge: in Faͤſſern, Stäbe zu 125 Pfund, fehr 

ſchmiedet. ungleichfoͤrmig, beſtes und mittleres 
Zeug gemengt. 
Iſt ein Gemenge ver-) Stückſta hloder dickgevierter Stahl, 
ſchiedener Qualitäten. f 1 '/.” im OD und 12— 18 lang. 
Ausſchuß von Zweidupf: Zweidupfmod mit dem Zeichen 30 
und Dreidupfitahl. J Dreidupfmod 00 


Anefchuß von Münz- Zweidupfftahl Fs oder flachgevierter 

tahl. Die Stäbchen find *0B 
Stahl 5/7 breit und */, Did; wird 

atwe der fürger ald 21, verpadt in Kiften von ı50 Pfund 

der haben bei der Länge p 
Dreidupfitahl » TS /.“ im Quadrat, 


»es Münzſtahles nicht Oreit 
ganze Stellen. in Kiftchen von 125 Pfund. 
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Kurger Münsftapl, begeihnet FSG, a Buß lang (von 
dem folgenden nur durch geringere Länge unterfchieden). . 
Sanger Münzſtahl a FS o '/,4 im DI, 3° Länge, bie 
befte und reinfte Sorte; | | 
dann raffinirter Romanſtahl: 


. [4 FS 
Raffinat kurzer Münzftapl oder Sechsdupfſtahl 0 
' 2 F 
0 


Raffinat Tanger Muͤnzſtahl oder Zwölfdupfftafl ae S . 


8 7) 26° Tang. 
Geht über Salzburg und Regensburg nad) Norddeutfchland. 
Die Produftion am Brescianftahl ift: 
Krain 14,584 Zentn. feinen, 
Illyrien 497  » groben Stahl. 
73,542 Zentner. Kaͤrnthen 30,852 » feinen, 


23,109 » groben Stafl. 
Tyrol, 


vorzüglich im Ziller und Pillerfee Thale, jährlich gegen 1500 Zents 
ner Rohſtahl nach der fleierifchen Methode. 
Norddeurfhland. 

Weftphalen und Schlefien, Brandenburg, preußifcher Berg 
Diftrift, 1500 Zentner Rohſtahl. Schlefifher Berg-Diftrift 350 
Zentner Rohſtahl. Sähfifh:thüring’fcher Bergdiſtrikt 5300 Zent: 
ner Rohſtahl. Weitphälifcher Hauptberg.Diftrift 38,000 Zentner 
Rohſtahl, 1000 Zentner Gußſtahl. Rheiniſcher Hauptberg-Dis 
ftrift: Im Ganzen 101,800 Zentner Rohftahl; davon das ehema⸗ 
lige Bürftenthum Siegen produzirt Mittelführ und hauptſaͤchlich 
Edelftahl, 1500 Zentner. 

Hannover. | 
ı50 Bentner Stahl, auch Gußſtahl zu Uslar. 
Ungarn liefert gleichfalls beträchtliche Quantitäten Stahl. 
Sranzöfifhe Stable. 
Rhein und Sfere Rohftahl 32,022 Zentner. 
Pyrenaͤen Cementſtahl 36,838 Zentner, 
Loire Gußſtahl 9,628 >» 
Englifhe Stable 
Gementftahl 205,000 Zentner. 
Gußſtahl 85,250 4 
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Cementftahl einmal gegerbt (einfacher Spornftahl). 
v zweimal gegerbt (zweifacher Spornſtahl. 
» ausgewalzt für Federn. 
Gußſtahl (Silberſtahl) aan } Stahl. 
Spaniſche Stahle. 
Cementſtahl zu Guipuzeoa 1000 Zentner. 
Catalonien,. Aragonien, baskiſche Pros 
vinzen, Afturien und Galizien 1 2000 metriſche Beutuer. 
Ruffifhe Stable 
Rohſtahl 5,300 metrifche Zentner. 


Gementftahl26,800 » » 
Diefe Stable find aus der Uralfette in der Umgegend 
von N 


nis:Novogorood am Zufammenfluffe der Wolga und Oka. 


U. Abtheilung. 
(. 16, 


Chemiſche Natur des Stahles. 


Wir haben gleich Anfangs den Stahl definirt als eine ge⸗ 
wiſſe Gattung weißen Roheiſens, in feinem Übergange sum 
©tabeifen. 

Wir werden demnach zunächft die chemifchen Eigenfchaften 
bes weißen Noheifens überhaupt zu betrachten haben. 

Es gibt von weißem Roheiſen verfchiedene Sorten, wovon 
die reinften und beften find: 

a) kleinluckiges (kleinloͤcheriges), 

b) großludiges (großloͤcheriges), 

c) blumiges (ftrahliges), 

d) blätteriges oder Spiegeleifen. 

Keines von diefen Taßt fi in irgend einem Hißegrade gut 
fhmieden, am allerwenigften d. Bei einiger Vorſicht jedoch kann 
a ſo ziemlich unter dem Hammer zum Stehen gebracht werden. 

Behandeln wir diefe Eifenforten mit Säuren, welche auf die 
Metalle überhaupt mehr oder weniger auflöfend wirken, 3. B. 
Salzſaͤure, fo finden wir, daß, während die Salsfäure das Eifen 
anzugreifen und aufzulöfen beginnt, fich eine Gasart entwidelt 
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von einem eigenthuͤmlich fiinfenden, in mandhen Källen oft an 
Steinöl erinnernden Beruch, dad übrigens brennbar ifl, und nad) 
dem Verbrennen Waffer- und Kohlenfäure gibt. 

Endlich Hört die Säure zu wirfen auf, und die Wirkung anf 
dem NRüdftand beginnt nicht mehr, wenn man auch noch fo viel 
frifhe Säure zugießt. Es bleibt eine [chwargbraune ſtockige Mafle 
zurüd, die in freier Luft erhigt zu glimmen anfängt, von ſelbſt 
wie Zunder fortbrennt, wieder unter Entwidelung von Kohlen. 
fdure und Stickgas, und ein rothed Pulver zurüdläßt. Digerirt 
man dieß mit Ealzfäure, fo zieht ed verbranntes Eifen, naͤmlich 
Eiſenoxyd, aus, und zulegt bleibt ein weißes Pulver zurüd, das 
fi wie Kiefelerde verhält. 

Wir fehen ſchon daraus, daß das weiße Moheifen Fein reis 
nes Eifen ift, fondern neben Eifen noch Kohle, Kiefel, Mangan 
und Stickſtoff enthält. 

Sehen wir zugleich auf die Quantität des Fohligen Rück⸗ 
ftandes, fo finden wir, daß dasjenige Roheilen, das fid am we 
nigften widerfpenftig unter dem Hammer verhält, auch am wenig⸗ 
ften ftinfendes Gas entwidelt und am wenigften umaufgelöften 
Ruͤckſtand läßt. 

Wir fönnen deßhalb wohl vermuthen, daß die fremden Bei⸗ 
mengungen es ſeyen, welche die Widerſpenſtigkeit des Roheifens 
unter dem Hammer veranlaffen, und man erhält wohl vollfoms 
mene Gewißheit, wenn man die Veftandtheile der verfchiedenen 
Moheifenforten in Bezug auf ihre Quantität vergleicht. 

Die genaue hemifche Analyfe gibt und die folgenden Data: 

fhmied- Mein groß⸗ blumiges, Spiegeleifen. 
bares, luckiges, luckiges, 

97,114 95,135 94,057 94,576 88, 9601 Eiſen, 
2,172 3,182 4,258 3,721 5,440 Kohle, 
0,005 0, 222 0,850 0,9976 4,003 Mangan, 
0,182 0,533 0,084 0,1201 0,179 Kieſel, 
0,532 0,927 0,749 0,5842 1,200 Stickſtoff, 

0,166 Kupfer, 
0,116 Zinn. 

Wir fehen aus diefen Nefultaten ganz Mar, daß das fchmied- 

bare Roheifen die größte Quantität metallifchen Eifend, die ges 
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ringfte Quantität Kohle, nur eine Spur Mangan, dagegen im 
Verbäleniß zur Kohle fehr viel Kiefel Habe ; das ihm am naͤchſten 
ſtehende fehr fchwierig zu bearbeitende Heinludige Eifen nach dies 
fem die geringfle Quantität Koh le enthalte; daß überhaupt mit 
dem wachfenden Kohlengehalt auch die Schmelzbarfeit des Roh⸗ 
eifend zunehme, die ein Haͤmmern deſſelben im rothglühenden 
Zuflande ganz unthunlicd mad. 

Wir werden ferner fehen, daß der eigentliche feinfte Hunts- 
manſtahl oder silver-steel eine noch geringere Quantität Kohle, 
dagegen eine viel größere Quantität Eifen und Kiefel beſitze, nebft 
Kupfer und Arfeuif; daß endlich dad Stabeifen die allergrößte 
Quantität Eifen und die geringſte Quantität Kohle 
enthalte. 

Um demnach Stabeifen in Stahl zu verwandeln, dürfte man 
ihm nur ein geringes KRohlenquantummittheilen; im 
entgegengefegten Falle, um nicht Hämmerbares weißes Roheifen 
in haͤmmerbares oder in Stahl zu verwandeln, dürfte man ihm 
nur eine entfprechende Quantität Kohle entziehen. 

Dieß find auch in der That die zwei Wege, die man im Gros 
gen einfchlägt, um Stabeifen und unbämmerbares Roh—⸗ 
eifen in Stahl zu verwandeln. Ä 

Diefe Betrachtungsweife wäre für den Theoretifer hinrei⸗ 
hend; die Prarid hat jedoch noch viel andere Umftände dabei zu 
beruͤckſichtigen. 

Wenn wir die obigen Analyſen durchgehen, ſo finden wir, 
daß die Roheiſenſorten noch neben Eiſen und Kohle auch andere 
Metalle oder Metalloide enthalten, worunter Kieſel, Mangan und 
Stickſtoff allgemein ſind. 

Kupfer hingegen und Arſenik ſind nur in einigen, nament⸗ 
Ich den i Morden erzeugten Roheiſen und Stahlſorten vor⸗ 
findig. Die Erfahrung lehrt, daß beinahe jede dieſer Beimengun⸗ 
gen die Natur des Eiſens in Bezug auf gewiſſe Qualitaͤten bedingt 
oder aͤndert. 

Selbſt das beſte ſchwediſche Dannemora-Eiſen iſt 
durchaus nicht als reinſtes Eiſen zu betrachten, ja es enthaͤlt viel 
mehr Kohle, als andere gute Eiſenſorten. — Reines 
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’ ©tabeifen, das nicht mehr ald ein Drittel Prozent Kohle ent 
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haͤlt, kann in keiner Hitze unferer Ofen geſchmolzen werden. 

Man findet zwar in allen Lehrbüchern der Chemie Metho⸗ 
den angegeben, wie man reines Eifen durch Schmelzen im Sef—⸗ 
ſtröm'ſchen Sebläfeofen erdalten könne, und die Vorfchriften ger 
lingen zwar auch bei nur einiger Vorficht ; dad Eifen fhmilzt naͤm⸗ 
li und entwidelt mit Säuren fein ſtinkendes Waſſerſtoffgas. 
Allein analyfirt man das erhaltene gefchmolzene Eifen, fo finden 
wir, daß ed nun über ein Prozent Kohle enthält, alfe fi 
zuerſt in der heftigen Hige des Sefftröm'fhen Ofens mit Kohle 
verbunden habe und dann erſt gefhmolzen fey. Alfo die Kohle er 
theilt dem Eifen die Eigenfhaft, in unferen Seuern im Großen 
flüjfig zu werden, fo daß ed gegoſſen werden faun. Je nachdem 
der Ziegel mehr oder weniger poroͤs ift, und je nachdem feine in 
nere Släche mehr oder weniger verglafet ift, dringt mehr oder wes 
niger Kohle durch den Ziegel. 

Schon Rinmann hat bewiefen, dag das Eifen, von Koh⸗ 
Ien oder auch nur Slammen umgeben, immer Kohle abforbire, es 
mag in Ihongefäßen eingefchloifen ſeyn, in welche man will. Nur 
ein hermetiſch verfiegelted Slasgefäß macht hievon eine Ausnahme., 

Schmilzt man alfo Stabeifen, von Kiefelfäure fo frei als 
möglich, mit reiner Kohle aus Zucker bereitet zufanımen, und trägt 
Sorge, daß das Ganze rafch ſchmilzt und, noch flüſſig, ſogleich 
ansgegoffen wird: fo erhält man eine im Bruche ziemlich gut 
ausſehende ſtahlaͤhnliche Maſſe, die fih Außerft weich und zaͤhe 
fehmiedet, aber dur Ablöfchen nicht im geringften härter gewor- 
den ift. Laͤßt man den Stahl länger im Fluſſe, als nöthig, fo 
nimmt er immer mehr und mehr die Eigenfchaft an, durch Abld- 
fhen im Waffer Hart zu werden. linterfucht man ihn dann 
chemiſch, fo findet man, daß er in eben dem Verhältniife, als er 
die Eigenfchaft, fi im Waſſer härten zu lajfen, erhalten, aud 
Kohle und Kiefel aus dem Schmel;tiegel in feine Mifchung auf 
genommen hat. Es ift demnach eine gewiffe Quantität Kiefel 
zu gutem Stahl gleichfalld nöthig. Bringt man jedoch mehr 
Kohle in den Schmelztiegel, ald zwei Prozente, fo erhält das 
Produft die Natur des Roheiſens; es zeigt Neigung, ſchon in 
der Kirfchrothhige unter dem Hammer zu zerfallen, uud läßt fich 
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alfo nicht gut fehmieden. Schmilzt man dagegen eine gewille 
Auantität Kupfer oder Arfenif mit dem Kohleneifen zufammen, 
fo ertheilen diefe dem erhaltenen Produft gleichfalls die Eigen: 
fhaft, in der Kirfchrotähige unter dem Hammer in Stüde zu zer» 
falten, d. h.rot hbrüchig zu feyn, und eben dasfelbe thut auch 
eine große Quantität Kiefel. Verändert man jedoch das ver« 
bältnigmäßige Auantum von Kiefel, Arfenit und Kupfer in un« 
ſerem Schmelzprodufte, fo fommen wir endlich auf einen Punkt, 
wo ſich dad Kohlenftoffeifen, tro$ der Beimengung von Arfenik, 
Kupfer und Kiefel, noch gut in einer Kirfch» oder Hellroth« 
hige fchmieden läßt, aber zugleich ein aͤußerſt feines, gleichför« 
F Korn, verbunden mit einer großen Feſtigkeit, annimmt, 

die ed für gewille Zwede, namentlich für fchneidende Werte 
auge, überaus tauglich macht. 

C Schmelzen wir dagegen Phosphor mit Eifen und Kohle zus 
fammen, fo erhalten wir ein Gemenge, das fi auf dem Bru⸗ 
che durch fein glänzend weißes deutliches Korn fogleich von der 
vorhergehenden Sorte unterfcheidet, eine große Dichte befißt, 
sine fehr hohe Politur annimmt, und fi) nur fehr fchwer zer= 
fhlagen läßt, wenn es aber einmal der Gewalt des Hammers 
weicht, in Stüde zerfpringt, ohne nur einen Eindrud vom 
Hammer anzunehmen. Neduciren wir die Quantität des Phos« 
pbhord immer mehr, fo erhalten wir zulegt einen &tahl, der ſich 
durch Feſtigkeit wohl vor allen übrigen Stahlarten auszeichnet, 
dem arfenithaltigen Stable jedoch an Beinheit des Kornd nach» 
ſteht. 

Man findet in vielen, vorzüglich oſtindiſchen Stahlen auch 
andere Metalle, namentlich: Chrom, Nickel, Wolfram, Silber, 
Platin, Sridium und Rhodium; die dem Stahle ſelbſt Eigen« 
ſchaften mittheilen, welche mit dem durch die oben genannten 
Metalle demfelben ertheilten, gewiffermaßen übereinjtimmen. - 

Die indifhen natürlichen Stahle enthalten nah DeLuy⸗ 
ned alle Nickel oder Wolfram. 

Stahl mit ein bis zwei Prozent Rhodium gibt nad) F a⸗ 
raday eine Verbindung, die viel härter als das beſte Wooz 
werden fol. Es war fchon eine feit lange bekannte Ihatjache, 
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dag Silber, mit Stahl verbunden, ein Gemifche gibt, das felbit 
die beiten übrigen gehärteten Stahle angreift. 

| Beim Umſchmelzen von Silberfeilfpänen deg Silberarbeiter, 
die immer mit Stahlfeile vermengt find, erhält man, wenn diefe 
Beilfpäne nicht forgfältig mitieljt ded Magnets entfernt wurden, 
immer ein Stahlfügelchen auf dem Boden des Schmelztiegels, 
das härter als jeder andere Stahl ift. Auf diefen Umftand ift fchon 
oft aufmerkſam gemadyt worden, aber wie dieß bei Gelehrten 
oft der Ball it, Niemand nahm Notiz von der Sache, bis endlich 
Faraday den Verfucd neuerdings wiederholte. Er machte je: 
doch die Erfahrung, Daß das Bilber '/;.. (an Gewicht) des Stah⸗ 
les nicht überfieigen dürfe, wenn ed mit dem Stahl verbunden 
bleiben fol. Schon bei !/,.0 iſt der Stahl größtentheild nur ein 
Gemenge von Stahl und Silberfügelchen, welches Gemenge 
wegen der eleftrifchen Wirkung der zwei verfchiedenartigen Mes 
talle in Berührung, fehr fchnell an der Luft roftet. Wird die Quan⸗ 
tität Silber noch größer. fo trennt fich der größte Theil des Sil⸗ 
bers während des Erkaltens vom Stable (wie dad Zinn vom Ku⸗ 
pfer in den Qußföpfen der Kanonen) und Silberkugeln erfcheinen 
da an allen Eeiten. Vermittelit Schwefelfäure oder Salzſaͤure 
fann man daß Eifen trennen, und die Silberfäden bleiben dann 
wie eingewirft in der Oberfläche zurüd. 

Wir haben gefehen, daß alle Stahle in der Hauptſache 
aus Kohle und Eifen, mit geringen Quantitäten anderer Metals 
len verbunden bejtehen, und wir müſſen und daher den Kohlen» 
ftoff unter allen im Stahle enthaltenen Metallen verhaͤltnißmaͤ⸗ 
ig vertheile denken, fo daß wir z. 8. im oben angeführten 
Gußſtahle ein Gemenge von Kohlenftoff: Eifen, KohlenftoffeKies 
fel, Kohlenftoff: Kupfer und Kohlenfloff- Arfeni? befisen. Da⸗ 
durch unterfcheidet er fi) auch wie ungehämmertes erfted Rob: 
eifen vom grauen Roheifen des Querganges, in welchem 
Kiefeleifen und Alumineifen die charafteriitifchen Be⸗ 
ftandtheile find *). 


*) Vergleiche meine Abhandlung: On the combinations of carbon 
with silicon of iron etc.; im Londoner und Gdinburger philof. 
Magazine, 1839 — 40. Bd. 15 und 16. Überfest in Erdmann’s 
Journal für prakt. Chemie, 17. Bd, S. 139, und 20. Bd. 


‘ 
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Der Schmelzpunft jedes diefer Karburete Tiegt in einem 
anderen Grad, der Thermometer » Skala; daher ift jede Stahl 
maife, die wir durch das Zufammenfchmelzen diefer verfchiedenen 
Karburete erhalten, mehr ein Gemenge, ald ein Gemiſche. Jedes 
diefer einzelnen Karburete beſitzt einen verfchiedenen Grad der . 
Härte und Auflöslichfeit in Säuren, was fih am fchönften 
fund gibt, wenn man ein folch' zufammengefchmolzenes Gemenge 
mit Salpeterfäure beftreidht. Die hervorragendften oder Haupte 
Karburete nehmen in der Maſſe verfchiedene Stellen ein, die 
fi) auch wegen ihrer verfchiedenen Zufammenfeßung und Auflöse 
lichfeit durch ein Froflallinifches Gefüge, durch verfhiedene Töne 
oder Schattirungen fund geben, wie man dieß auf der 368. Taf. 
$ig. ı an der Oberfläche eines mit Säure behandelten Stüdchen 
Borg oder indifches Stahles fieht. Ä 

Wird ein folhes Stückchen auf gewöhnliche Weiſe auöges 
fhmiedet, fo ziehen fich diefe harten und weichen neben einander 
liegenden Karburete in die Länge, in welcher harte und weiche 
Faſern neben einander liegen. Da man, wenn man einen foldyen 
Stab zu einer Klinge verarbeiten wollte, oft zur Schneide ganz 
weiche Faſern befommen würde, fo war man genöthigt, die Stange 
nach den verfhiedenften Richtungen um ihre eigene Achfe zu wins 
den, zu drehen und zu ſchmieden, fo daß die verfchiedenartigen Faͤ⸗ 
den mit einander gemengt wurden. Dadurch entftanden nun 
diefe mannigfultigen wunderfhönen fraufen Zeichnungen auf den 
orientalifchen Säbeltlingen, die man Damaft, indifch Joar 
oder Giohar, und die Klingen felbft Damascenirt genannt hat, weil 
fie zuerſt aus Damasfus in Syrien zu und gebracht wurden. 

Diefe Klingen, weldye, da ihr Material viel ohlenhaltiger, 
ald unfer Stahl ift, ſchon deßhalb viel härter, aber auch fefler al6 
alle die unferen find, haben feit undenflichen Zeiten eine beinahe 
fabelhafte Berühmtheit im Oriente erlangt, welche fid) um fo mehr 
erhielt, als die Kunft, folde Klingen zu erzeugen, gegenwärtig im 
Driente verloren gegangen ift. 

Wie oft man auch diefen Stahl umfchmelst, die verfchieden« 
artigen Karburete werden fidh nad) dem Erfalten immer wieder 


durch Saͤure fihtbar machen lajjen. Da es hierbei bloß auf eins 
Technol. Encytlop. XV. BP. 94 
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Wermengung von zwei verfchiedenartigen Karbureten anfonımt, fo 
bildet fi auch bei Gegenwart bloß eines der obigen Metall: 
Karburete (das Gemeinſte ift das Kiefel-Karburet oder der Koh—⸗ 
Ienftoff-Kiefel) ein Doppel Karburet, wenn man überhaupt Eifen 
mit einer großen Quantität Biefelhaltiger Kohle zufammenfchmil;t. 
Indeſſen wird auch nebenbei Kiefel aus der Schmelztiegel⸗Maſſe 
aufgenommen, wenn der Kiefel in der Kohle mangelt. 

Da fi auf diefe Weife immer Karburete bilden, welche fih 
durch verfchiedene Schmelz» und Erflarrungspunfte auszeichnen, 
fo werden fie fih immer fo viel ald möglich von einander trennen, 
fobald die geſchmolzene Verbindung zu erftarren anfängt. 

Geſchieht die Abkühlung nicht zu fchnell, fo haben die bloß 
unter einander gemengten Verbindungen Zeit, fi) in Fleinere oder 
größere Maffen zu gruppiren, wie dieß bei allen Legirungen beob- 
achtet werden kann, und diefer Umftand ift hinreichend, einen ſehr 
deutlihen und großartigen Damaft hervor zu bringen, wie ihn 
neuerdings Breant hergeftellt bat; ein Verfahren, das wir im 
praftifchen Theile der Stahlerzeugung kennen lernen werden. Es 
ift indeffen nicht richtig, wenn Breamt meint, der gemöhue 
lihe Stahl fen eine einfache Verbindung von Kohle und Eifen, 
und erſt dann, wenn man mehr Kohle mit diefer Verbindung zu⸗ 
fammen fchmelze, entſtehe eine zweite Koblenftoff-Berbindung und 
dadurch Damascener Stahl. 

Die Kohlenjtoff- Verbindung im Damascener Etahle bat im 
mer als Baſis ein anderes vom Eifen verfchiedenes Metall, denn 
auch bei Stahl, der weniger Kohle enthält, ald gewöhnlich harter 
Gußſtahl, bilden fih, Breant's Meinung entgegen, fehr leicht 
damascenirende Verbindungen. Sch ſchmolz z. 8. in einem Chef 
field’fhen Gußſtahlofen 10 Pfund Eifen in Stüden, mit 8 Hut 
Zuder zufammen, ald der Ziegel in völliger Weißgluht war. Es 
wurden zuerft in 3 bis 4 Quadratzoll haltende Theile zerfchnitter 
ned Stabeifen hineingebracht, und hierauf der Zuder in Papier 
gewidelt, während ein Arbeiter den Dedel mie der Zange bereit 
hielt, um den Ziegel fogleich zu bededen. 

Nach drei Stunden war die Maſſe gefhmolzen. Sie wurde 
in einen gewöhnlichen parallelepipedifchen Einguß gegoffen. Beim 
Schmieden zeigte fi das Eifen weich wie Blei, härtete aber durch⸗ 
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Die eben ausgefprochene Bildung verſchieden zuſammengeſetz ⸗ 
ter Karburete iſt die Urſache, daß Stahl durch unmittelbares Zufamz 
menfchmelzen in Tiegeln erzeugt, nie eine ſolche gleichförmige 
Flüffigfeit erlangt, als Cementſtahl aus beſtem Dannemora- 
Eifen, welches während der@ementation bloß erweichend, Kohlenſtoff 
allein aus der Kohle aufnimmt, von der ed umgeben ift, und den 
Kiefel und das Altali zurüc läßt; ja ein nur einigermaßen geüb- 
ter Stahlſchmelzer wird aus der Art des Fluſſes verfchiedener 

Stahlſorten fogleich erfennen, ob er künſtlich zufammengefegten 
Stahl oder Cementftahl im Ziegel habe, 

Bringt man jedoch durch hinreichenden Kohlenzufag eine 
ſolche fünftliche Stahlmaffe in vollen Fluß, fo wird fie wegen des 
überwiegenden Kohlenquantums fo ſchwer im euer zu bearbeiten 
oder zu fchmieden ſeyn, daß fie wegen ihrer nicht Tohnenden ſchwie- 
rigen Bearbeitung im Großen für's praktiſche Leben nicht mehr 
wohl brauchbar wird. Der Weg der Cementation it alfo, Erfah ⸗ 
rüngen eined halben Zahrhundertd gemäß, der einzige lohnende 
für die Stahlfabrifation im Großen, 

Ein weiterer Beweis von dem Nebeneinanderliegen verfchier 






mit Br 
nahm z. B. einen Theil der abpebreiffendin Schneide 
eined ———— er s Staplfabrit zu Scheffield in England geſchmie ⸗ 
deten und gehärteten Raſirmeſſers, und brachte‘ ihn in ziemlich 
Fonzenteirte Salzfäure, Er wurde nach mehreren Tagen herausges 
nommen, und fand fich ſehr ungleichförmig angegriffen, mit den 
ten Gruben und Hoͤckern bededt. Das wohlgewaſchene 
zete Stückchen wurde nun im Diamantenmörfer in 
zerbrochen. Die erhaltenen Fleinen Theilchen richte: 
rer Größe ziemlich nad) der Form der Gruben, und 
ile aus verfhiedenen pulverifirbaren, zum Theile 
| Körnern, die fich wie Eifen unter dem Hammer 
dehnen ließen. Won der richtigen Zufammen- 
fer zwei Haupt: Karburete hängt die eigent- 
des Stahles ab, und diefe beiden Karbir 


















dener Karburete gibt die Behandlung aud) des steicpförmigften 


ch unmittelbare Zufammenfegung des Staples aus \ 
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Noch verwiceltere Verbindungen ergeugen ſich, wenn Eifen 
in großen Stüden mit Kohle zufammengefhmolzen wird. 

Der gewöhnlichen Theorie gemäß follte man glauben, die 
Kohle würde fidy da, wo fie dad weißglühende Eifen berührt, mit 
dem Eifen verbinden, dasfelbe in Fluß bringen, dieſes fließende 
Eifen das übrige noch nicht im Fluſſe fich befindende gleichfalls 
flülfig machen , bis man zulegt, vorzüglich wenn man mit einem 
Stabe nmrührt, eine völlig gleihförmige Maſſe erhalten Hätte. 

Allein dem it nicht ſo. — Dapjenige Eifen, weldyed wit der 
Kohle in unmittelbare Berührung kommt, erzeugt unfere eben be 
fhriebene Verbindung und gibt, wenn fie mit weniger kohlenhal⸗ 
tigem Eifen in Berührung fommt, diefem nur einen gewiſſen 
heil Kohle ab, während es den Kiefel zurüdbehält. 

Eine definitive Verbindung, in welcher die Kohle ſich ver 
mindert hat, Eifen und Kiejel fi aber in eben dem Verhältniſſe 
vermehrt haben, bleibt immer unzerfegt, und findet fich entweder, 
wenn das flüſſige Eifen im Ziegel nicht Kohle genug hat, ald 
Klumpen anf dein Boden des Schmelztiegeld, oder es ſcheidet ſich 
immer in derfelben Verbindung wiederum während des Erfaltend 
ab. Diefe Abfcheidung gefchieht defto leichter und vollkommener, je 
flüffiger die eine Kohlenverbindung iſt, welche die andere aufge 
löſt oder vielmehr bloß eingemengt enthält, und je langſamer fie 
erfaltet: fo daß es bei einem fehr ungleichen Slüfligfeitsverhält: 
nijfe ſchwer ift, auch bei der fchnellften Abfühlung die Trennung 
beider Verbindungen von einander zu verhüten, wie wir oben an 
einem Beifpiele gefehen haben, wo der mittlere Theil eines Stahl: 
prisma immer von der leichtflüffigften Eifenmaife,, Die Außenfeite 
hingegen von dem eigentlichen Stahle eingenommen wurde, 

Wacht die Zähflüfigfeit der einen Verbindung durdy Bei: 
mengung verfchiedener fremdartiger Karburete, fo kann man den 
.. Ziegel, in welchem die Mengung gefchmolzen wurde, von der Weiß 

glühhige langfam bis zum Hellrothglühen erfalten Taffen, one daß 
fid) die Karburete vollftändig von einander trennen — ein Umſtand, 
durch den fchon in den allerälteften Zeiten die Hervorbringung de 
Kohlen: Damaftes von felbft veranlaßt werden mußte, weil ohne die 
fen Damaft die aus folhem Stahl gefchmiedeten Klingen nicht ja 
brauchen gewefen wären. 
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Die eben ausgefprochene Bildung verſchieden zufammengefeg« 
ter Karburete iftdie Urſache, daß Stahl durch unmittelbares Zuſam⸗ 
menſchmelzen in Ziegeln erzeugt, nie eine ſolche gleichförmige 
Blüfligteit erlangt, ald Cementſtahl aus beflem Dannemora- 
Eifen, welches während der Cementation bloß erweichend, Kohlenftoff 
allein aus der Kohle aufnimmt, von der ed umgeben ift, und den 
Kiefel und das Alkali zurüd läßt; ja ein nur einigermaßen geüb⸗ 
ter Stahlichmelzer wird aus der Art des Fluſſes verfchiedener 
Stahlſorten fogleih erfennen, ob er fünftlich zufammengefegten 
Btahl oder Cementftahl im Ziegel habe. 

Bringt man jedoch dürch binreichenden Kohlenzufag eine 
ſolche fünftlihe Stahlmaſſe in vollen Fluß, fo wird fie wegen des 
überwiegenden Kohlenquantume fo fchwer im euer zu bearbeiten 
pder zu fchmieden feyn, daß fie wegen ihrer nicht lohnenden ſchwie⸗ 
rigen Bearbeitung im Großen für's praktiſche Leben ‚nicht mehr 
wohl brauchbar wird. Der Weg der Tementation ift alfo, Erfah: 
ungen eines halben Jahrhunderts gemäß, der einzige lohnende 
hie die Stahlfabrifation im Großen. 

Ein weiterer Beweis von dem Nebeneinanderliegen verfchies 
ner Karburete gibt die Behandlung auch des gleichfoͤrmigſten 
Stahles mit Sduren. 

<_ 34 nahm 3. B. einen Theil der abgebrochenen Schneide 
ines inRadgersStahlfabrif zu Scheffield in England geſchmie⸗ 
yeten und gehärteten Nafirmeilers, und brachte ihn in ziemlich 
'ongentrirte Salzfäure. Er wurde nach mehreren Tagen herauöges 
sommen, und fand fich fehr ungleichförmig angegriffen, mit den 
nannigfaltigiten Gruben und Hödern bededt. Das wohlgewafchene 
md getrocknete Stüdchen wurde nun im Diamantenmörfer in 
feine Theile zerbrochen. Die erhaltenen Fleinen Theilchen richte: 
en fi) in ihrer Größe ziemlich nad) der Form der Oruben, und 
eſtanden zum Theile aus verfchiedenen pulverifirbaren, zum Theile 
ms weichen Körnern, die fich wie Eifen unter dem Hammer 
m WBlättchen ausdehnen ließen. Von der richtigen Zufammen: 
etzung hauptſaͤchlich diefer zwei Haupt Karburete hängt die eigent- 
sch gute Befchaffenheit des Stahles ab, und diefe beiden Karbu⸗ 
tete Rönnen durch unmittelbare Zufammenfepung des Stahles aus 
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Stabeifen und Kohle nur dann erhalten werben ‚wenn dad 
©tabeifen felbft ſchon zuvor von gehöriger Beſchaffenheit if. 


$. 18. 


Schmilzt man naͤmlich gewöhnliche Stabeiſen mit reiner 
Kohle zuſammen, oder Iäßt man Kohle in der Weißglühhige von 
dieſem Stabeifen felbft abforbiren, ohne daß der erzeugte Stahl 
in Fluß geräth, alfo durch eine Operation, die man Gementa 
tion nennt: fo fann man zwar eine gleihe Quantität Kohle mit 
einer verhältnißmäßigen Auantität Eifen von allen Stabeifenfor 
ten verbinden, aber diefe gewöhnlichen Eifenforten nehmen bei 
gleichem Kohlengehalte etwas andere Eigenfhaften an, als beſtes 
Stahleiſen, 3. B. von Dannemora. 

Schon der Bruch des eementirten gewöhnlichen Eifend ver 
räth eine gewille Mattheit und zeigt einen Stich in's Bläuli 
de, den man an feinem guten Cement: oder Gußſtahle bemerft. 
Wird ferner 3.8, fehwedifches DannemoraEifen nad feiner Ver: 
wandlung in Stahl bei einem Gehalte von ?/, Prozent Kohle 
zu Stahl der härteften Sorte, der fich noch fehr gut unter dem 
Sammer bearbeiten und in die feinften Stäbe ausrecken laͤßt, fo 
wird gewöhnliches Stabeifen mit demfelben Koblengehalte und 
bei gleicher Härte nieht mehr unter demfelben Hammer zu bear: 
beiten fegn, ohne in Stücke zu zerfallen oder wenigftend fo viele 
Kantenriffe zu befommen, daß ein reiner Stab daraus nicht zu 
erhalten. it, Die Kohle fcheint mit diefem Eifen viel ode 
ter verbunden zu ſeyn, als mit dem fehwedifchen, und felbft mit 
diefem viel lockerer, als mit dem Eifen des Stahles, der unmit 
telbar aus dem Roheiſen durch Entziehung von Kohlenſtoff bereie 
tet wied. Der letztere läßt ſich am öfteften in der Schweißpige be 
handeln, ohne feinen Kohlenſtoff zu verlieren. Kerner wird der: 
felbe Stahl bei gleicher Härte dennoch nicht diefelbe Feſtigkeit ber 
fiten, und entweder fhon während des Haͤrtens Riſſe bes 
fommen, oder die Schneide eined daraus gefchmiedeten Raſir⸗ 
meſſers fhon beim Schleifen, oder wenigſtens beim Gebrauche 
ausbrechen, 
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$. 19. 

Ich habe bis jept, trog meinen viel fich abgeänderten mannigs 
faltigen Verſuchen, fein Mittel finden fönnen, welches der Kohle zu: 
gefeht, die Eigenfchaften des auf diefe Weife erzeugten Stahles 
haͤtte verbeſſern koͤnnen. 

Der durch Cementation oder durch unmittelbares Zuſam⸗ 
menſchmelzen erzeugte Stahl erhaͤlt ſeine Eigenſchaften bloß von 
der eigenthümlichen Beſchaffenheit des dazu verwen⸗ 
deten Stabeiſens. Das zur Cementation brauchbare Stabeiſen 
von Dannemora erſter Sorte mit dem Zeichen (L), bei den 
englifchen Arbeitern Hoop-T, genannt, zu breiten Stangen unter 


dem Hammer audgeichmiedet, ift in der Regel brüdig, wie Stapl, - 


und befitt einen eigenthümlich faftig« förnigen Glanz auf dem 
Bruce, wenn eine foldye Stange eingehauen und dann wie Stahl 
auf einem Amboße raſch abgefchlagen wird. 

Bei dem fchwedifchen Stahleifen zweiter Sorte, nach der 
aufgefhlagenen Zeichnung oo in England double bullets ge⸗ 
nannt, ift diefer förnige Bruch durchaus der vorberrfchende, und 
nur bei dem Eifen erfter Sorte wechfeln die kurzbrechenden Förni- 


gen Etellen mit Stüden blättrigen Gefüges. Auch diefe Blät- 


ser haben einen eigenthümlichen faftigen, doch dabei etwas marten 
Glanz, und-ein etwas zähbleiartiged Anfehen. 

Seine Dichtigkeit ift 7,81, alfo größer, ald die des gewöhn- 
lichen Stabeifens. Übergießt man Zeilfpäne von ſchwediſchem 
Dannemora » Eifen, und Seilfpäne von Stabeifen aus Thoneifens 
fleinen erblafen und im Puddling: Ofen verfrifcht, mit mäßig 
verbünnter Chlorwafleritoff: Säure, fo ift der Angriff der Säure 
auf das durch Puddlingfrifchen erhaltene Eifen viel raſcher, 
als auf dad Dannemora-Eifen. Es fcheiden ſich bein Puddeleifen 
während der Auflöfung oft ziemlich große fchwarze, in der Flüſ⸗ 
figkeit ſchwimmende Flocken ab, und nady vollendeter Auflöfung 
find die Späne größtentheild oder ganz verfchwunden, während 
beim fchwedifchen Eifen eine Koblentfiefel-Eifenverbindung ganz in 
Form der Späne auf dem Boden zurüdbleibt. Wil man’ bein 
gewöhnlichen Eifen diefelbe Erfcheinung hervorbringen, fo muß 
man die Säure viel mehr verdünnen, und beim ſchwediſchen Eifen 
die Salzfäure fo fonzentrirt ald möglich nehmen, wenn wir den 
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noch überdieß dadurch bewiefen wird, dag wenn badfelbe Eifen 
Durch eine andere, ald durch die Wallonen⸗Friſchmethode verfrifcht 
wird, fo daß alfo durch daB länger fortgefegte Brifchen ein Xheil 
diefer beffimmten Kohlenftoffe Verbindung zerftört wird, das Eifen 
zur Cementation nicht brauchbarer ift, als jedes andere nicht all» 
zu fchlechte Eifen. Deßhalb wird aud das zur Cementation be 
flimmte Eifen au6 den Dannemora»Eifengruben nur nach diefer 
alten rafch arbeitenden Wallonen-Srifchmethode zu gut gemadht. 

Die Aufgabe bei der Verwandlung des Eifens, welches ſchon 
eine gewiffe Kohlenftoff- Verbindung in beflimmter Quantität ent: 
halt, alfo fchon beinahe Stahl ift, in guten gleihförmigen Stabl, 
it alfo einfach: nämlich dasſelbe mit noch einem anderen aber nur 
geringen Quantum Kohlenftoff zu verbinden. Ein Umſtand, der 
noh von feinem Schriftfieller über Stahl einge 
ſehen worden ifl. 


§. 21. 

Das Stabeifen hat überhaupt in einer höheren Temperatur, 
die aber das Weißglüben bei weitem nicht erreicht, eine ungemeine 
Neigung zur Verfhludung von Kohlenitoff, obwohl eine bloße 
Verſchluckung von Kohle allein nicht hinreicht, Stahl zu bil« 
den, wie dieß der gewöhnliche Slaube Aller iſt, die 
vom Stahle gelehrt oder gefhrieben haben. Es 
ift deßhalb ein Irrthum von Berzeliud, wenn er meint, 
dad Duannemora:Eifen verdanfe feine Zauglichfeit zur Stahlbes 
reitung feiner größeren Dichtigkeit, erzeugt durch Abwefenheit von 
Schlacke. 

Das ſchwediſche Stahleiſen iſt ſchon halb Stahl, ja ma 
findet Stücke in demſelben, die ſich ohne Weiteres als Stahl ver⸗ 
arbeiten laſſen. Das Stabeiſen zerlegt ſelbſt die Flamme, wenn 
der Zutritt der Luft nur etwas abgehalten wird, noch lieber dad 
Kohlenwafferftoff- und Kohlenorydgas, woran dad 
Eifen nicht einmal durch Verfchließung in thönernen Gefäßen vers 
hindert werden fann, und nur dad hermetifche Verfchließen 
deflelben in wirkliche Glasgefaͤße, wie wir fchon gefehen, die je: 
doch nicht [hmelzen dürfen, erhält eö unverändert im lange an« 
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dauernden Glühfeuer, wie [don Rinmann vor mehr als ſechzig 
Dahren dargethan hat. 
Auf dieſe Eigenfchaften des Stahleifens gründen ſich die im 
Sahre 1825 von den Engländern Macintofh und Calquhaun, 
fo wie im Jahre 1824 von dem Italiener Wismara angegebe- 
nen Methoden, Eifen in Stahl zu verwandeln, indem die erſten 
zwei das Eifen in rothglühenden Zylindern von. Steinfohlen» 
Leucht:) Safe umftreichen liefen, der letztere fich des Leuchtgaſes, 
‚aus Fett erzeugt, bediente, in welchem er feine Eifenftäbe glühend 
erhielt. ‘ f 

Beinahe eben fo Leicht abforbirt das Eifen Kohlenftoff, wenn 
man ed, mit Pohlehaltigen Körpern im hellrorhglühenden Zuftande 
in Berührung bringt. Jedes graue Gußeifen enthält eine Kohlen: 
Hoffverbindung, die ihren Kohlenitoff fo leicht abgibt, daß man 
zothglühende fhneidende Werkzeuge nur mit grauem Gußeiſen zu 
reiben braucht, um die Oberfläche der Schneide in Stahl zu ver: 
wandeln. 

Eben fo leicht geſchieht dieß, wenn man das in Stahl zu 
verwandelnde Eifen in gefchmolzenes Roheiſen taucht; eine uralte 
Dperation, die neuerlicy wieder im polytechnifchen Centralblatte 
‚anempfohlen worden ift. 

Gleihen Dienft Teiften mehrere kohlenftidftoffpaltige Salze, 
3 B. das gelbe Cyaneifen:Kalium, gewöhnlid Blutlaugenſalz ger 
nannt. Noch ungleich leichter verbindet fi Kohle mit Stabeifen, 
wenn dasfelbe, der Weißglühhise nahe, mit glüfenden Kohlen bei 
Abhaltung von Luft in Berührung fommt, Ja ed hat immer 
Schmiede gegeben, die ihren Stahl ſelbſt in der gewöhnlichen 
Schmiedeeſſe machten, indem fie verroftete Blechabfchnigel in 
‚glühenden Kohlen bei einem mäßigen Gange des Gebläfes unter 
den Winden beinahe zum Weißglühen braten. Der Kohlenjtoff 
durchdringt das dünne Eifen fehr gleihförmig, und gibt bei eini- 
‚germaßen gefchidter Behandlung guten Stahl für Meſſer. 

Zm ruſſiſchen Ural benügt und verwandelt man die Blech⸗ 
abfhnigelvon Blech⸗ und Gewehrfabriten auf gleiche 
Weiſe in Rohſtahl. Da es jedoch nicht möglich) if, den Pros 
zeß ſo genau zu leiten, daß man es in feiner Gewalt hätte, ein 
beftimmtes Quantum Kohle mit den Blechabſchnitzeln zu verbine 
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noch überdieß dadurch bewiefen wird, daß wenn basfelbe Eifen 
Durch eine andere, al& durch Die Wallonen-Frifchmethode verfriſcht 
wird, fo daß alfo Durch das länger fortgefepte Friſchen ein Theil 
dieſer beftimmten Kohlenftoffe Verbindung zerftört wird, das Eifen 
zur Gementation nicht brauchbarer ift, als jedes andere nicht all: 
zu fchlechte Eifen. Dephalb wird auch das zur Gementation be 
ftimmte Eifen auß den Dannemora-Eifengruben nur nady diefe 
alten rafch arbeitenden Wallonen-Brifchmethode zu gut gemacht. 

Die Aufgabe bei der Verwandlung des Eiſens, welches fen 
eine gewiſſe Kohlenftoff- Verbindung in beflimmter Quantität ent: 
hält, alfo ſchon beinahe Stahl ift, in guten gleihförmigen Stahl, 
iit alfo einfach: nämlich dasfelbe mit noch einem anderen aber nu 
geringen Quantum Kohlenftoff zu verbinden. Ein Umftand, der 
noch von feinem Schriftfieller über Stahl einge 
ſehen worden ift. 


S. 21. 

Dad Stabeifen hat überhaupt in einer höheren Temperatur, 
die aber das Weißglühen bei weitem nicht erreicht, eine ungemein 
Neigung zur Verfchludung von Kohlenftoff, obwohl eine bloße 
Verſchluckung von Kohle allein niht binreicht, Stahl zu bil« 
den, wie dieß Der gewöhnlihe Glaube Aller ift, die 
vom Stable gelehrt oder gefhrieben haben. & 
ift deßhalb ein Irrthum von Berzelius, wenn er meint, 
dad Dannemora:Eifen verdanfe feine Tauglichkeit zur Stahlbe 
reitung feiner größeren Dichtigfeit, erzeugt durch Abwefenheit von 
Schlacke. 

Das ſchwediſche Stahleiſen iſt ſchon Halb Stahl, ja mas 
findet Stücke in demſelben, die ſich ohne Weiteres als Stahl ver⸗ 
arbeiten laſſen. Das Stabeiſen zerlegt ſelbſt die Fl am me, wen 
der Zutritt der Luft nur etwas abgehalten wird, noch lieber das 
Kohlenwaſſerſtoff- und Kohlenoxydgas, woran dad 
Eifen nicht einmal durch Verſchließung in thönernen Gefäßen ver 
hindert werden fann, und nur da8 hbermetifche Verſchließen 
deffelben in wirkliche Glasgefaͤße, wie wir ſchon gefehen, die je 
doch nicht [hmelzen dürfen, erhält eö unverändert im Tange an 
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faghärten, Operationen, die in diefer Beziehung —— 
von ern find. 1 


$ a3. _., 
* man * B. ——E——— — cementirt, daß ed für 
—— werden kann: fo ſindet man mach dieſer Ce- 
mentation die Oberflächen der Stangen mit großen Blaſen 
bedeckt, das Oxydhaäutchen auf der Oberfläche iſt größtentheils 
verfchwunden, umd Alle die Stellen haben da, wo das Oxydhaͤut · 
hen verſchwunden ift, einen filberartigen Glanz ange 
nommen. sent 
Sticht man eine folhe Blafe, fo Tange die Stange noch 
zorhglühend ift, auf, fo-fährt eine fehwache Feuerflamme heraus, 
ohne merflihen Geruch zu verbreiten ; öffnet man fie kalt, ſo ſin⸗ 
det man die Blafe innerhalb aus dünnen, neben einander liegen» 
den Stahlhaͤutchen zuſammen 'gefegt, deren eine Hälfte auch oft 
noch an der Blafe, die andere unten ‘an der Stange hängt, und 
die offenbar durch das Aufiteigen der Blaſe zerrijfen worden find: 
Alte dieſe inneren Blafenräume ſtrahlen in der Regel mit den 
glänzenden Anlauffarben des Stahles, nämlich mit gelb, 
purpurrothder Taubenhalsfarbe und, nicht fehr häur 
fig, der licht blauen, eben fo felten findet fi die du nFeiblame, 
Unter diefer Stahlblafe hat der Stahl feine filbergtaue förnige 
Textur verloren, er iſt deutlich in eine ktyſtalliſche Maſſe zufamr 
men gefunfen von glänzend filberweißer, milchiger, oder etwas 
ins Gelbliche ſich ziehender Farbe, welche Maſſe auf ihrer Obers 
fläche, ſo wie im Bruche aus Würfeln zufammen gefegt erfcheint; 
Diefe Blafen find offenbar durch eine Gabart entitanden, die aus 
dem unter der Blafe liegenden kryſtalliniſch zufammen —* 
———— entwickelt hat. ner 
Dieſe Gasart muß Sauerſtoff —— da ſie die — 
* der inneren Blaſenhaͤute bewirkte; aber nur in ſehr geringer 
Menge, weil die Orydhäntchen fo unendlich dünn ausfielen, daß 
fie das Zufammenfhweißen vn getrennten Stellen nicht im 
Geringjten hindern. i En 
‚Cementirt man Stangen von englifchem Stabeiſen, ſo er= 
feinen die Stangen auf ihrer Oberfläche nicht wie die aus Dans 
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den: fo bringt man das Eifen, mit der Kohle in Berührung, gut 
ftarfen Weißglühhige, und läßt dann das Eifen fo viel Kohle ab: 
forbiren als es will, wodurd) e& bald als Roheifen wieder ſchmilzt, 
das dann in einem Quantum von etwa B7—90 Pfund wieder zu 
Stahl verfrifcht wird, indem man einen Theil der aufgenommenen 
Kohle wieder im Feuer verbrennt. 

Die rationelifte Methode ift deßhalb, dad mit der gehörigen 
Kohlenftoffverbindung fchon verfehene Stabeifen mit Kohlenpulver 
umgeben in wohlverfchloffenen Behältern der Weißglühhine nahe 
zu bringen, und dies Glühen fo Tange fortzufegen, bid das Eifen 
die verlangte Quantität Kohle aufgenommen hat. 

Rinmann in feiner Gefchichte des Eifens, Bd. II., $. 370, 
VI., zeigt fchon, daß Stabeifen in Drebfpäne von grauem Buß 
eifen eingepadt, in geringer Slühhige vollftändig in Stahl ver 
wandelt werde, eine Methode, die der Franzoſe Gautier im 
Journal de Pharmacie ı827 neuerdings wieder als feine eigene 
‚Erfindung zum Vorfcheine bradıte. 

Während des Glühens nimmt das Eifen natürlich zuerft 
Kohlenftoff an der Oberfläche auf, der dann an das nächft dar 
unter liegende Atom übertritt, während die Oberfläche neue Kohle 
aufnimmt. 


(. 22. 

Wie viel jedoch die Oberfläche Kohlenfloff aufnimmt, ehe er 
bei fletigem Zufluß von außen an die nächft darunter Tiegende 
Schichte übertreten fann, das hängt von der Weile und von dem 
Agregatzuftande ab, in welchem die Kohle mit dem weißglühen- 
den Eifen in Berührung fommt. 

Iſt die Kohle pulverförmig, fo tritt jedes Atom Kohlenfloff 
von Atom zu Atom des Eifens nach dem Mittelpunfte der Stange 
zu, fo bald ein zweites Atom Kohle das erfte zu erfegen bereit ifl. 
Schmilzt hingegen die Kohle, oder erweicht fie wenigftend, fo 
fättigt ſich zuerſt die Oberfläche mit Kohle, bildet da vollkomme⸗ 
nen Stahl, und gibt erft dann Kohle an die naͤchſt darunter lie 
gende Schichte ab. 

Auf diefen früher noch nie beobachteten Eigenfchaften der 
Kohle und des Eifens beruht die Cementation und das In 
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feyn, während das ſchwediſche Eifen Außerft raſch (d. i. in der 
Zeit einer halben Stunde) in einem Klumpen im Wallonenfener 
von Kohle und Schlacke bedeckt, niedergerennt und nie eigentlich 
im Stüde zerbrochen wird. Daher die wenigen und großen 
BTafen auf den ſchwediſchen Stahlſtäben, und die zahlreichen 
auf den aud dem Puddlingofen, oder dem gewöhnlichen Friſch- 
feuer hervorgegangenen Eifenftäben. Denn frifcht man, wie wir 
gefehen haben, das ſchwediſche Dannemora:Eifen in anderen als 
BWallonen» Friſchherde, z. ®. im Kochherde, wo das’ Eiſen 
flatt einer halben nahe 8 Stunden verweilt und öfters aufgebro= 
hen wird: fo verliert and) diefed Eifen alle feine harafteriftifchen 
und guten Eigenfcjaften wegen der in diefer langen Zeit des Fri⸗ 
ſchens verbrennenden Kohlenftoff: Verbindung und wegen der häufig 
eingemengten Schlade. 

Die bei der Eementation erfcheinenden Blaſen find alfo nicht 
nur eim Zeichen der Weife, in welcher das Stabeifen für die Ce- 
mentation bereitet worden ift, fondern aus ihrer Form läßt —* 
auch die Zufammenfegung der neuen —— * 2 
her fie ihr Entftchen verdanken. 207 

Die Schladenhaut, in der —— ein Eiſenoxyd · Oxy ⸗ 
dul, wird nämlich während der Cementation durch Einwirkung 
der Kohle mehr oder minder in den metalliſchen Zuſtand zurück 
verfept, und die Eigenſchaften dieſes wieder hergeſtellten Metal- 
les haben einen nicht geringen Autheil au der Qualität des ces 
mentixten Stahles. 

Die Schlackenhaut, eigentlich ein Eifenorydul-@ilifat, die im 
Yuddlingofen durch freie Einwirkung der Luft erzeugt wird, 
kann bo Prozent Eifenorpdul enthalten; in der Wallonen-Frifche 
Methode dagegen befteht fie beinahe aus 86 Prozent Eifenorydul 
und ı4 Prozent Kiefelfäure, wird durch die Einwirfung der Kohle 
reduziert, und in ein Gemenge von Kohleneifen nd Kohlen 
kiefel umgewandelt, von deren verhältnifmäßiger Mengung 
oder Mifchung ed abhängt, ob fie mit dem übrigen Stahle zus 
fammenfhmelzen, ſich in ihm auflöfen, oder ob fie als abger 
ſchloſſene Kohlenverbindung ſich unvermengt im Stahle erhalten. 

Bei der Operation im Puddlingofen ift die Schladens 
ſchichte fo di, und die Quantität Kiefelerde fo groß, daß ein 
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nemora.Eifen, mit einzelnen größeren Blafen bedeckt, wohl aber 
mit beinahe gleichförmig auf der ganzen Oberfläche vertheilten 
Knötchen befäet, die auch wirflihe Bläschen find, weldke aber 
tief in die Maſſe eindringen, und immer von einer tiefefchwar;- 
blauen nicht oder faum ſchimmernden Orydfrufte überzogen find. 

Man findet die Stahlmaife, welche diefe Knoͤtchen oder 
Bläschen umgibt, niemals in jenes deutlich wärfliche, kryſtallini⸗ 
fhe, filbermilchweiße, glänzende Agregat zufammen gefunken, 
das den Dannemora:Stahl fo fehr auszeichnet, ja man ſieht, def 
ſich das Ganze nie in jenem Zuftande der Erweichung befunden 
haben fonnte, wie dieß bei der [hwedifchen Stahlſtange der Kal 
gewefen feyn mußte. Das Gas mußte zugleich viel mehr Sauer 
ftoff enthalten haben, um dad Innere der Fleinen Blafe fo flat 
orydiren zu fönnen. 

Verſucht man eine folhe aus englifchem Eifen erhalten: 
Stange zu fhmieden, fo fpaltet fie gerne an den Stellen, wo die 
einzelnen Eifenflumpen im YPuddlingofen zufammen gedrüdt 
und gefchweißt worden find, und felbit Schweißhige vereinigt die 
felben nie wieder. Ich behandelte ein ſolches Stahlſtück, das fid 
fo im euer gefpalten hatte, vorfichtig mit Sahlfäure, und de 
durd) wurde ein Gewebe von unzähligen über und neben einander 
liegenden Faſern blofgelegt, die von einer fettig mattgrauen Haut 
überzogen waren, zwiſchen welcher ſich die Säure wie zwifchen 
unzähligen Kanälen hindurch arbeitete. Es ift eine bei den engli 
fhen Gementirern allgemein verbreitete Überzeugung , daß die 
Blafen des fchwedifchen Eiſend von ungefchweißten (lofen) Stellen 
herruͤhren. Es ift wirklich immer eine Oxyd⸗ oder Schladtenhaut, 
‚welche die einzelnen Klumpen, wenn fie im Srifch- oder Pad 
lingofen gar werden, umgibt, und die nie ganz fortgefchafft 
werden fann, auch wenn die Deulen oder Bullen unter dem Ham 
mer zuſammen gefchlagen werden, wodurch der größte Theil der 
eingemengten Schlacken auögepreßt wird. 

Beim Puddeln des Eifens wird jedody dad gaarende Eifen 
in unzählig viele Stüde zerriffen, um diefelben de 
Einwirfung der Luft auszufeßen. — Ein Ballen Eifen, wenn ed 
aus dem Puddlingofen fommt, wird deßhalb aus zahlloſen fol: 
hen, mit Schlade umhüllten Eifenflumpen zufammen gefch! 
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zurückgeblieben find, gibt in der Regel Stapl, den man fogleich 
verarbeiten kann. 

Bei Eifen, das dur Aufbrehen und unmittelbares Einwir⸗ 
ten der Luft während des Friſchens nur mehr höditens '/, Pro» 
zent Kohle zurüdhalten fonnte, it die Verwandlung deifelben in 
Stahl durch Gementation nicht mehr gut auszuführen, denn «8 
läßt fih, wie wir gefehen haben, diejenige Kohlungsftufe des 
Eifend und Siliciums durch Cementation und auh Schmelzen 
nicht mehr bervorbringen, die den hämmerbarften feiteften Stahl 
bilder. 

$. 26. 


Faſſen wir das Gefagte zufammen, fo bemerfen wir, daß 
die Haupteigenfchaften des zur Cementation tauglichen Stabeiſens 
darin beſtehen, daß daſſelbe 

1) Von Schlacke frei ſey, doch ſich einem Silikate naͤhert 
von der Zufammenfegung F*Si 

3) Daß ed nur fo weit verfrifcht worden fey, und in 
der Art, daß die zum Stahle wefentliche Kohlenkieſel:Bildung 
nicht zerſtört worden ift. 


$. 26, Ä 

Alles diefes würde durchaus nicht zu erzielen ſeyn, fobald 
der Koblenftoff des Roheiſens auf Koften der Tuft ver 
brennt. Um daher Stahleifen im Puddlingofen zu erzeugen, 
muß man eine Srifchart wählen, durch welche der Kohlenſtoff des 
Eifend verbrennt, ohne daß der unmittelbare Zutritt von 
Luft nothwendig wird, und da die Schlackenfriſcherei 
Die einzige Methode, und zwar die Schladenfrifcherei in einem 
Kodfrifchofen, Boiling oven four bouilleur *), wie wir dieß im 
praktiſchen Theile näher betrachten werden. Dazu ift jedoch nur 
dasjenige Roheifen brauchbar, das aus einem Genenge von Kies 
fels und Alumineifen und aus Kohlenftoffkiefel befteht, nämlich 





*), Ich Habe diefen Dfen zuerft 1838 in Frankreich, und zwar in 
den Eifenwerken zu Greuzot, Terrenoire und Alais eingeführt, 
Er ift inden Atlas du Mineur et du Alctallurgiste, und daraus 
in Hartmann’s Repertorium der Eifenwerköfunde 1841, pag- 
40, aufgenommen. 
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unfchmelzbares Häutchen von Kohlen und Kiefeleifen zwiſchen 
‚allen den Fleinen Partbien zurüd bleibt, welche früher von Sclad: 
umbüllt waren, und aus denen die Stahlitange zuſammen gefeht 
it; bei ihrem vorherrfchenden Kiefelgehalte, der in der Regel ca 
Drittheil beträgt , ſchmilzt dieſe Tegirung nicht iu der Schweih 
bige des Stahled, ja fie gibt eber ihren Kohlengehalt ab, uw 
bleibe als Silicium⸗Eiſen mit dem geringfien Koblengehalte j# 
rüd, der die Stapltheile am Echweißen verhindert. Selbſt die 
Friſch⸗Dcchl ackhe, die beim Brifhben des Dannemora Eifend 
fällt, ertheilt diefem Eifen, wenn fie im Hochofen wieder gefcdymel 
zen wird, eine Anlage zum Rothbruch, weßhalb audy in Schw 
den diefe Schlade beſonders verfchmolzen, und auf weiche 
Eifen benüpt wird. 


§. 24. 

Nah diefem Gefagten wird es nicht mehr unausführber 
feinen, Eifen für die &tahlbereitung durdy Cementation and 
aus anderem, als ſchwediſchem Dannemora-Eifen, und zwar ver 
züglih im Puddlingofen durch Schladenfrifhen zu erzengen 
inden man ed nach den oben angeführten Prinzipien fo fchnell 
als möglich zur Stahlgaare bringt, während man dabei ſo 
viel ald nur möglich den Ddireften Zutritt der Luft zum Eifen ver: 
bindert, d. b. fo viel ald möglich unter der Schlacke hält, damıt 
die nöthige Kohlenttoff:- Verbindung, die ed zum Stahle 
allein gefhidt macht, nicht zerfegt werde (was fogleid 
gefhieht, wenn ed mit der Luft in Berührung kommt), dann ed 
fo wenig ald möglih in Stüde zu zertheillen — es fo viel ald 
möglıd in einer Majfe unter der Schlade zufammen zu halten, 
um die Einmengung vor Echlade fo viel als möglich zu vermei: 
den. Das vielfache Zerarbeiten des zur Gaare gelangenden Eijend 
im Puddlingofen, das zur Erzeugung von zähem Eifen u» 
umgänglich nöthig ilt, würde das Eıfen für Gementation zu Stahl 
abfolut unbrauchbar machen. &o iſt felbit das beite Dannemora 
Eifen, für Stahl im Wallonen-Krifchherde bereitet, immer beiler, 
je länger e8 von der Schlade umhüllt war; und die fogenannte 
Naderluppe, die fich aus dem Abfalle von 6—7 aufgewärmten 
Schmelzſtücken bildet, und die immer unter der Schlade im Herde 
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rafch Herausgehoben und unter dem Hammer gezängt zu werden 
braucht. Was vom grauen Roheifen noch nicht vollends zerfept 
if, und auch ein Theil des eingemengten weißen Roheifend, gerfebt 
fih während des Zängens. Es bleibt nämlich dem weißglühenden 
Eifen immer eine geringe Quantität Schlade eingemengt ; wird 
nun durch einen Schlag des Zängehammers die weißglühende 
Maffe verdichtet, fo entſteht durch die Kompreflion eine bedeutende 
Erhöhung der Temperatur, die Schlade fommt mit dem Eifen in 
innigere Berührung, und zerſetzt nun jedes kleinſte Quantum Kohl⸗ 
eifen, dad da6 Schweißen hindert. 

Enthält das ſchwarze Roheiſen dagegen zu viel weißes, ſo 
erreicht das graue Roheiſen niemals die gehörige Konfiftenz unter 
der Schlade. Es muß aufgebrochen und mit der atmofphärifhen 
Luft des Ofens in Berührung gebracht werden. Sobald der at» 
mofphärifhen Luft unmittelbarer Zutritt geflattet wird, verbrens 
nen unter Einwirfung der Flamme des Ofens Kiefelfohle und 
eine äquivalente Quantitaͤt Cifen zugleich ; gerade ſo, wie fich bei 
der Auflöfung in Säuren Kiefelfohle und Eifen beim weißen Roh⸗ 
eifen zugleich in einer Verbindung abfcheiden. 

‚Wenn nun der Stahlflumpen, aus grauem Roheifen ent« . 
flanden, mit einem fehr fanften gelbweißlichen Lichte leuchtet, und 
von wachsartigem, gleihfam zaͤhem Anfehen ift, fieht man im 
Begentheile den aus Noheifen, wo das weiße Eifen vors 
herefchte, enthaltenen Eifenflumpen in der Luft des Ofens mit 
einem blendend [hneeweißen Lichte unter zifchendem ſieden⸗ 
dem Geraͤuſche fi an der Oberfläche orpdiren. Die entſtehende 
Schlacke überzieht den Eifenflumpen mit einem blendend weißen 
großblafigen, durch die entweichenden Gadarten immer im Aufs 
blähen begriffenen Schaume; der zu Kohlenoxydgas verbrennende 
Kohlenftoff entweicht ald Flamme, und deßhalb flammen alle 
folhen Deule unter dem Hammer. 

Enthält jedoch das Eifen zu viel weißed Eifen, nämlich 
Kohlenkieſeleiſen, fo bleibt verbranntes Eifen und Kiefelfäure zu⸗ 
rück, die dad Eifen am Schweißen hindern, und deßhalb dem 
Deul unganz; und unbrauchbar maden. 
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graues Roheiſen, das feinen Kohlenftoffgehalt auch ohre 
Zuftzutritt an die oxydirenden Körper abgibt, aber eben dar 
um unter der Schlacke vollfommen flüllig wird, und mul nad 
langem Kocden zur Gaare fommt. Dad graue Roheiſen, dab 
zu dieſem Zwecke verwendet wird, iſt ein Gemenge von rein grauem 
oder ſchwarzem NRoheifen, mit einem geringen Theile weißen Ro 
eifend, wie wir an einem anderen Orte dargethau haben. Es ik 
jedoch nur der graue Antheil des Roheiſens, deſſen Kohlenſtef 
man Durch den Sauerſtoff der Schlacke verbrennen kann, ohne je 
- gleich das Eifen mit zu verbrennen ; denn er befindet ſich als Kia 
felfohlenftoff und Aluminfohlenftoff im Eifen, und verbrennt def 
balb, in überfchülliger Menge mit dem Kiefel verbuuden, durd 
Berührung mit Schlade ohne unmittelbaren Luftzutritt Teicht fü 
lange, bis die Quantität Kohle jener des Kiefeld nahe gleidy wird, 
Dad Eifen dagegen ift an den Kiefel gebunden, welche Verbin 
dung deßhalb von einem Silikate nicht affizirt wird. 

Die Schlade gibt ihren Sauerſtoff an diefen Kohlenkieſel 
des Eifens ab,. damit Kohlenorydgas bildend, weldyes and der 
flüffigen glühenden Maffe entweicht, und bei feinem Hervorbrecher 
fi mit der atmofphärifchen Luft des Ofend mengend, mit roth⸗ 
gelber oder bläulicher Slamme verbrennt. Dad Eifen und die 
Schlacke geräth durch diefe unter der flüffigen Schlade flattfin: 
dende Verwandlung der feften Kohle in Gas gleichſam ind Ko 
chen, und die an der Oberfläche der Schladfe im Herde verbrennen 
den Gasſtrahlen bededen diefe Oberfläche mit zahlreichen gelbro⸗ 
then bläulihen Slammen. 

Da der Kohlenftofffiefel es ift, der dem Eifen die Eigenſchaft 
ertheilt, in einer dem Weißglühen nahen Hige beinahe waſſerflüſſig 
zu werden, fo vermindert fid) die Wafferflüffigfeit in eben dem 
Verhältnijfe, in welhem der Kohlenkiefel verbrennt. Iſt er 
endlich beinahe völlig zerftört, fo hat fich dad Eifen in eine zaͤhe 
wachsartige Maſſe verwandelt, die am Boden oder der Gohle 
des Ofens nur mehr fehwierig mitteljt der Krüde zu zertheilen ill. 
Nun haben auch die Sasflammen auf der Oberfläche fo ziemlich 
nachgelaflen, und hatte das graue Roheifen bloß einen geringen 
Antheil weißen Roheiſens beigemengt, fo haben wir bei fleigender 
Hitze ded Ofens einen Stahlklumpen unter der Schlacke, der nur 
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iſch herausgehoben und unter dem Hammer gezängt zu werden 
auht. Was vom grauen Roheifen noch nicht vollends zerfegt 
t, und auch ein Theil des eingemengten weißen Roheiſens, gerfebt 
ch während des Zingend. Es bleibt nämlich dem weißglühenden 
ifen immer eine geringe Quantität Schlade eingemengt ; wird 
un duch einen Schlag des Zängehammers die weißglühende 
Raffe verdichtet, fo entſteht durch die Kompreſſion eine bedeutende 
sböhung der Temperatur, die Schlade fommt mit dem Eifen in 
migere Berührung, und zerfept nun jedes Heinfte Quantum Kohle 
fen, das das Schweißen hindert. 

Enthält das ſchwarze Roheiſen dagegen zu viel weiße, fü 
reicht da6 graue Roheifen niemals die gehörige Konfiftenz unter 
ee Schlade. Ed muß aufgebrochen und mit der atmofphärifhen 
uft des Ofens in Berührung gebracht werden. Sobald der at» 
sofphärifchen Luft unmittelbarer Zutritt geflattet wird, verbren- 
en unter Einwirkung der Flamme ded Ofens Kiefelfohle und 
ine äquivalente Quantität Eifen zugleich ; gerade ſo, wie fich bei 
er Auflöfung in Säuren Kiefelfohle und Eifen beim weißen Roh⸗ 
ifen zugleich in einer Verbindung abfcheiden. 

‚Wenn nun der Stahlflumpen, aus grauem Roheiſen ents . 
anden, mit einem fehr fanften gelbweißlichen Lichte leuchtet, und 
own wachbartigen, gleichſam zaͤhem Anfehen ift, fieht man im 
Begentheile den aus Noheifen, wo dad weiße Eifen vors 
errfchte, enthaltenen Eifenflumpen in der Luft des Ofens mit 
inem biendend [hneeweißen Lichte unter zifchendem fieden- 
em Geräufche ſich an der Oberfläche orpdiren. Die entitehende 
Schlacke überzieht den Eifentlumpen mit einem biendend weißen 
woßblafigen, durch die entweichenden Gadarten immer im Aufs 
Hähen begriffenen Schaume; der zu Kohlenoxydgas verbrennende 
Roplenftoff entweicht ald Flamme, und deßhalb flammen alle 
olchen Deule unter dem Hammer. 

Enthält jedoch das Eifen zu viel weißes Eifen, naͤmlich 
Rohlenfiefeleifen, fo bleibt verbranntes Eifen und Kiefelfäure zu⸗ 
dh, die das Eifen am Schweißen hindern, und deßhalb den 
Deul ungan; und unbrauchbar machen. 
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kohlt ſich oder verwandelt fi in Stahl beinahe im nämlichen Aus 
genblide, in welchen die äußere Lage zu Stahl wird, wenn nur 
die Innenfeite den gleichen Grad der Erweihung bat, wie Die 
Außenfeite. 

Iſt dad urfprünglihe Stahleifen durd feine ganze Maſſe 
von ganz gleicher Befchaffenheit, fo ift auch der Stahl nach der 
Gementation von Dderfelben Art. Diefe gleihförmige Beſchaf⸗ 
fenheit des Stahleifeus ift jedoch bei der rafchen Weile, in 
welcher ed durch die Wallonenfchmiede erzeugt werden muß, nicht 
wohl hervorzubringen. Die ganze Parthie der Stahlitange, die 
ſchon vor der Gementation nahe oder wirflid Stahl war, wird 
Durch diefelbe Quantität Kohlenftoff, die e& aufnimmt, fehon halb 
ſchmelzend zufammen finfen, und Froftallinifche Struktur anneh⸗ 
men, während die darüber liegende Eifenparthie, die ſchon an- 
fangs weniger Kohlenfloff enthielt, kaum eine förnige Struktur 
angenommen haben wird. Die ohlenftoffärmere Parthie liegt 
Bäufiger an der Außenfeite der Stange, aber oft auch in der 
Mitte, und dadurch find unfere Theoretifer in den Srrthum ver: 
fallen, zu glauben und zu fchreiben, daß die Stahlitange durch 
Gementation an der Außenfeite reicher an Kohlenitoff wäre als an 
der Innenfeite, ein Umftand, der fih, wie wir gefehen haben, 
swar manchmal fo verhält, das umgekehrte Verhaͤltniß findet je⸗ 
doch eben ſo oft Statt. 

Die cementirten Stangen werden deßhalb jedesmal in grös 
Bere oder Fleinere Stücke gebrochen, und dann nad) ihrem Grade 


Später jedoch, als er ſich überzeugt hatte, daß dieß nicht der Fall 
ſeyn könne, ließ er den Kohlenftoff gar in der Weißglühhitze vers 

dampfen, zugleih Kohlenwaflerftoffgas, und bei thierifher Kohle, 
Cyangas entftehen. Becquerel nahm noch dazu an: die Gifen- 
atome, die fih nur an der äußeren, mit der Kohle in unmittelbas 
rer Berührung ftehenden Seite verbinden Bönnten, machten eine 
halbe Umdrehung, und theilten fo ihren empfangenen Kohlenftoff 
den hinter ihnen Tiegenden Moleküten mit, und dieß Drehen 
dauere fo lange, bis der ganze Stab mit Kohlenftoff gefättigt if. 
Wir haben aber bereits oben gefehen, daß ſchon rothglühendes 
Eiſen mit Gußeifen ıc. in Berührung, Kohle aufnimmt, in wele 
her Hitze an eine fo freie Beweglichkeit der Atome nicht zu den⸗ 
ken if. 
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Alle diefe Stahlforten bieten troß ihrer Raffination, wenn 
man fie zu Artifeln verwenden will, die eine fehr hohe und gleich. 
förmige Politur aunehmen follen, und nach dem Härten ſich nicht 
im Geringſten verziehen dürfen, in ihrer Anwendung fehr viele 
Schwierigfeiten dar, namentlich, wenn der Stahl zu Achfen für 
Uhren und vorzüglihd aftronomifdhe Werkzeuge verwendet 
werden foll. Die häufig eintreffende Unbrauchbarfeit ſolcher auch 
mit dem größten Bleiße gearbeiteter Stahlgegenflände, deren Beh 
ler gewöhnlich erſt Hervortreten, wenn fie ihrer Vollendung nahe 
find, veranlaßte den englifchen Uhrmadher Benjamin Hunt 
man zu Verfuchen, den Gementftaht zu ſchmelzen, um ihm 
dadurch die fo nöthige Gleichförmigfeit zu geben, durch welde 
ſich der deutfche Stahl fo fehr auszeichnete.. Die Verfuche ger 
langen, nach vielen Schwierigkeiten in Bezug auf den nöthigen 
hohen Hitzegrad und auf ein für diefen höchften Higegrad tauglis 
ches feuerfefted Material, endlich fo gut, daß er im Jahre 1740 
zu Hands worth bei Sheffield in Porkſhire die erſte Gußſtahl⸗ 
fabrif errichtete, die er jedoch fpäter nicht weit von diefem Orte 
weg, nämlich nach Altercliffe verlegte, dad auf dem Wege von 
Sheffield nah Rotherham liegt. Dort führen feine Erben die 
Sabrifation bis auf den heutigen Tag fort, und haben fich durch 
Bereitung der allerbeften Qualität Gußſtahl bis jegt fortwährend 
auögezeichnet. 

Stahl, der durch ihn in den Handel geliefert wurde, heißt 
daher Huntöman»Stahl. Der Engländer Marfhall, 
welcher den Vortheil diefer neuen Erfindung fogleich begriff, Iegte 
gleichfalls ein Etabliffement zu Greenſide an, weßhalb fein Guß⸗ 
ftahl von dem ded Huntöman durch den Namen Marfhalls 
Stahl unterfchieden wurde. 

Auf fie folgte Walker und andere in Sheffield, deren Fa⸗ 
briken gegenwärtig ſich gleichfalls noch im beften Flor befinden. 


$. 33. 
Bid in unfer gegenwärtiged Jahrhundert herein war der 
Abfag der englifhen Gußſtahlfabriken fehr gering; es bedurfte 
mehr ald eines halben Jahrhunderts, um die Worurtheile, die im 
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kohlt ſich oder verwandelt ſich in Stahl beinahe im naͤmlichen Au⸗ 
genblicke, in welchem die aͤußere Lage zu Stahl wird, wenn nur 
die Innenſeite den gleichen Grad der Erweichung hat, wie die 
Außenſeite. 

Iſt das urſpruͤngliche Stahleiſen durch ſeine ganze Maſſe 
von ganz gleicher Beſchaffenheit, fo iſt auch der Stahl nach der 
Cementation von derſelben Art. Dieſe gleichfoͤrmige Beſchaf⸗ 
fenheit des Stahleiſens iſt jedoch bei der raſchen Weiſe, in 
welcher ed durch die Wallonenſchmiede erzeugt werden muß, nicht 
wohl hervorzubringen. Die ganze Parthie der Stahlitange, die 
fhon vor der Cementation nahe oder wirklich Stahl war, wird 
durch diefelbe Quantität Kohlenſtoff, die e& aufnimmt, ſchon halb 
fhmelzend zufammen finfen, und Fryftallinifche Struftur anneh⸗ 
men, während die darüber liegende Eifenparthie, die ſchon an⸗ 
fangs weniger Kohlenftoff enthielt, kaum eine förnige Struktut 
angenommen haben wird. Die fohlenftoffärmere Parthie liegt 
bäufiger an der Außenfeite der Stange, aber oft auch in der 
Mitte, und dadurch find unfere Theoretifer in den Irrthum ver: 
fallen, zu glauben und zu fchreiben, daß die Stahlitange durch 
Gementation an der Außenfeite reicher an Kohlenftoff wäre ald an 
der Innenfeite, ein Umfland, der fih, wie wir gefehen haben, 
zwar manchmal fo verhält, das umgekehrte Verhaͤltniß findet je⸗ 
doch eben ſo oft Statt. 

Die cementirten Stangen werden deßhalb jedesmal in grös 
Gere oder Heinere Stüde gebrochen, und dann nad) ihrem Grade 


Später jedoch, als er fi überzeugt hatte, daß dieß nicht der Fall 
ſeyn Eönne, ließ er den Kohlenftoff gar in der Weißglühhige vers 

- dampfen , zugleich Kohlenwaſſerſtoffgas, und bei thierifher Kohle, 
Cyangas entftehen. Becquerel nahm noch dazu an: die Gifen- 
atome, die fih nur an der äußeren, mit der Kohle in unmittelbas 
rer Berührung ftehenden Seite verbinden Bönnten, machten eine 
halbe Umdrehung, und £heilten fo ihren empfangenen Kohlenftoff 
den hinter ihnen liegenden Moleküten mit, und dieß Drehen 
dauere fo lange, bis der ganze Stab mit Kopfenftoff gefättigt if. 
Wir haben aber bereits oben gefehen, daß fchon rothglühendes 
Eiſen mit Gußeifen ꝛc. in Berührung, Kohle aufnimmt, in wele 
her Hitze an eine fo freie Dewegligteit der Atome nicht zu den⸗ 
Een ifl. 
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der Kroftallifation, bie fi) entwicelt hat, fortirt, wodurch m 
Stahl von verfchiedener Härte und Güte aus einer und derfelben 
Eifenftange erhält. 


$. 28, 


Da der cementirte Stahl, der früher and) unter dem Namen . 
Hühnerſtahl in den Handel Fam, gewöhnlich aber blistered 
- ßieel, Blafenſtahl, heißt, eine Art Roheiſen von kryſtallini⸗ 
ſcher Struftur ift, fo fann er zu eigentlich brauchbarem Stahle 
nur dadurch gemacht werden, daß man feine kryſtalliniſche Tertur 
gerflört, wad nur durh Hämmern in einem dem Weißglühen 
nahen Zuftande, oder duch Walzen, gefchehen kann. War die 
Eifenftange von gleichförmiger Beſchaffenheit, fo finder man bie 
Kestur eined unmittelbar aus dem Cementflahle gefchmiedeten in 
der Regel eben fo gleichförmig, als die des beften Gerbitahlee. 
Der unmittelbar aus dem Gementftabe gefchmiedete und gewalzte 
Stahl hat nur den einzigen Behler, daß er noch etwas zn nahe 
die Eigenfchaften des Roheiſens beſitzt, das heißt weniger 3 
bigkeit neben feiner Härte, ale dieß für Stahlarbeiten win 
ſchenswerth ift. 

Man hat deßhalb, um dem Stable fo viel ald möglich eine 
gleichartige Beſchaffenheit zu ertheilen, anftatt ihn auf einmal 
feine gehörige Quantität Kohlenftoff abforbiren zu laſſen, die 
Operation in mehrere einzelne vertheilt, und nach jeder Cementa⸗ 
tion den Stahl wieder audgefchmiedet. Diefer doppelt cementirte 
Stahl wurde dann unter dem Namen Spornftahl in den Han 
del gebracht. Auch in Sranfreich befolgte man. diefe Methode, wie 
z. B. Leche valier zu Limoges, welcher den Stahl bis viermal 
cementicte, 

(. 29. 

Allein die großen Koften diefer Cementationdart wurden von 
dem dadurch erlangten Vortheile nicht aufgewogen, deßhalb if 
auch diefe wiederholte Gementation wieder aufgegeben worden, 
und man bat bloß die deutfche Art, den Rohſtahl durch Serben 
zu verbeffern, auch in den englifhen Stahlhütten eingeführt, ins 
dem man 4 oder 6 flache gegen 18 Zoll lange Gementftahlftüde 
über einander legt, fie in ciner eigens geformten Zange feft halt, 


II. Abth. Chemifche Nutur des Stahles. 391 


und Die auf diefe Art erzeugte fogenannte Garbe, auf die ge: 
wöhnlihe Art zur Schweißhige gebracht, unter einem Hammer 
ausfchmiedet. 

Stahl diefer Art wurde zuerft 1730 von Grawley zu 
Newcastle upon tyne in Nordengland verfertigt, und deßhalb 
auch Newcaftleftahl genannt, auch nad) dem Vaterland, in wel: 
chem diefe Methode Stahl zu raffiniren entftanden, war Ger- 
man steel, deutſcher Stahl, gewöhnlich aber, weil diefe 
©tahlforte zur Verfertigung der Schneiden von Tuch: und Schafs 
fcheren verwendet wird, Shear steel, dad ift Scherenſtahl; 
der Prozeß des Gerbens ſelbſt heißt Shearing. 

Oſt werden in den deutſchen Stahlhütten auch dieſe einfach 
gegerbten Stäbe wieder in Stüde von etwa ı8 Zoll Länge ge⸗ 
brochen, noch einmal zufammen gefchweißt, und neuerdings aus: 
geredt, wodurch man doppelten Scherenftahl erhält. 


$. 30. 


Die Sauptveräuderung, die noch durch diefen Prozeß her⸗ 
vorgebradht wird, ift ı. mehanifher Natur, tadem, wie 
wir gleich anfangs hierin gefehen haben, der Stahl feine vorzüg⸗ 
lichſten Eigenfchaften bloß durch. Bearbeiten unter dem Ham: 
mer erhält, welche die fruftallinifhe Steuftur des Cement⸗ 
ſtahles fo viel als möglich zerflören muß, wenn er neben Feſtig⸗ 
Seit und Härte einen gewillen Grad unumgänglich nöthiger Ela» 
ſtizitaͤt zugleich erhalten foll. 

Die zweite Veränderung ijt chemifcher Natur. Das Quan⸗ 
tum Koblenftoff, welches durch Gementation mit dem Stahleifen 
verbunden worden ift, wird vom Eifea viel weniger feit gehalten, 
ald das durch den Schmelz: oder Hochofens Prozeß mit ihm vereis 
nigte. — Aller Gementflahl, der die erfte Schweiße durchgemacht 
bat, findet ſich deßhalb immer ärmer an Kohlenfloff oder 
Kohle, ald er aud dem Eementirofen fam. Er verliert mit jeder 
neuen Wiederholung diefer Operation immer mehr und mehr an 
aufgenommener Kohle, fo daß der Stahl nad) diermaligem Ger: 
ben fchon dußerit weich geworden feyn würde, während der na« 
tärliche Rohſtahl ein zwanzigmaliges Serben verträgt, ohne bes 
traͤchtlich Kohle zu verlieren. 
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Alle diefe Stahlforten bieten troß ihrer Raffination, wenn 
man fie zu Artifeln verwenden will, die eine fehr hohe und gleich 
förmige Politur annehmen follen, und nach dem Härten fich nicht 
im Geringften verziehen dürfen, in ihrer Anwendung fehr viele 
Schwierigkeiten dar, namentlich, wenn der Stahl zu Achfen für 
Uhren und norzüglid aftronomifche Werkzeuge verwendet 
werden foll. Die häufig eintreffende Unbrauchbarfeit folcher auch 
mit dem größten Fleiße gearbeiteter Stahlgegenflände, deren Beh 
ler gewöhnlich erſt hervortreten, wenn fie ihrer Vollendung nahe 
find, veranlaßte den englifchen Uhrmacher Benjamin Huutde 
man zu Verfuchen, den Cementftahl zu ſchmelzen, um ihm 
dadurch die fo nöthige SGleichförmigfeit zu geben, durch welde 
ſich der deutfche Stahl fo ſehr ausgeichnete. Die Verſuche ge: 
langen, nach vielen Schwierigfeiten in Bezug auf den nörhigen 
hoben Higegrad und auf ein für diefen hoͤchſten Hipegrad tauglis 
ches feuerfeites Material, endlich fo gut, daß cr im Jahre 1740 
gu Hands worth bei Sheffield in Yorkihire die erfte Gußſtahl⸗ 
fabrif errichtete, die er jedoch fpäter nicht weit von diefem Orte 
weg, nämlich nad) Altercliffe verlegte, das auf Dem Wege von 
Sheffield nach Rotherham liegt. Dort führen feine Erben die 
Sabrifation bis auf den heutigen Tag fort, und haben fich durch 
VBereitung der allerbeilen Qualität Gußftahl bis jegt fortwährend 
audgezeichnet. | 

Stahl, der durch ihn in den Handel geliefert wurde, heißt 
daher Huntöman-Stahl. Der Engländer Marfhall, 
welcher den Vortheil diefer neuen Erfindung fogleich begriff, legte 
gleihfals ein Etabliſſement zu Greeufide an, weßhalb fein Guß⸗ 
fahl von dem ded Huntöman durd den Namen Marfball: 
Stahl unterfhieden wurde. 

Auf fie folgte Walker und andere in Sheffield, deren Fa⸗ 
brifen gegenwärtig ſich gleichfalls noch im beften Flor befiuden. 


$. 32. 
Bid in unfer gegenwärtiged Jahrhundert herein war der 
Abfag der englifhen Gußftaplfabrifen fehr gering; es bedurfte 
mehr ald eines Halben Jahrhunderts, um die Vorurtheile, die im 
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arbeitenden Publitum fogleich gegen alle neu auftauchenden Er: 
findungen entfiehen, zu überwinden. Dan fand ndämlih, daß 
diefer Gußſtahl etwas andere Eigenfchaften befaß, als der Feier 
fche oder Deutfche Stahl, namentlich viel [hwieriger im Feuer 
zu bearbeiten war, als der erftere, obwohl er fi) durch Gleich⸗ 
förmigfeit und Beinheit des Kornes vor allen übrigen deutfchen . 
Stahlforten auszeichnete. Namentlich fchredte die Unmöglichkeit 
oder hoͤchſte Schwierigkeit, denfelben zu [hweißen, von feinem 
Gebrauche ab. 

Diefe fchwierige Schweißbarfeit des Gußſtahles wird noch 
immer ald ein Raͤthſel von allen Schriftftellern erklärt, da naͤm⸗ 
lich derfelbe cementirte Stab, welcher vor dem Umfchmelzen gang 
gut fchweißbar ift, nach dem Schmelzen gewöhnlich unfch wei» 
baren Gußſtahl gibt. 

Die Loͤſung diefed Räthfeld würde fich fehr bald ergeben has 
ben, hätte man den Stahl vor oder nach dem Umfchmieden und 
Umfchmelzen einer genauen chemifhen Analyfe unterworfen. 

Ich ſchlug nämlidh in Sheffield gleihförmig Fryftallifirte 
Stücke aud den cementirten Stahlitäben heraus, nahm von jedem 
diefer Stäbe einen Kryftall und unterwarf diefe ı3o Gran zuſam⸗ 
men betragenden Arpftalle einer chemifchen Analyfe; die Stahl⸗ 
fragmente, von dem die wohlausgebildeten Kryſtallchen herausge⸗ 
fhlagen wurden, ſchmolz ich auf gewöhnliche Weife zu Gußſtahl. 
Don einer fo gleihförmig ald möglich ausgewählten Cemeutſtahl⸗ 
fange fchlug ich einige Stüdchen zur Analyfe ab, ließ den Theil, 
von welchem diefe Stückchen abgefchlagen wurden, in einer guten 
faftigen Stahlfchweißhige ausfchweißen, und unterwarf ihn bier. 
auf wieder der chemifchen Analyfe; daraus ergaben ſich folgende 


Refultate: 

Cementſtahl, derfelbe gefchweißt, derſelbe gegoſſen, 
Eiſen 96,018 98,325 97,943 

Kohle 1,713 1,431 1,724, 
Kiefel 0,123 0,120 0,215 
Mangan 0,023 0,020 0,020 
Kupfer 0,067 0,066 0,065 
Arfenif 0,008 0,007 0,007 
99,951 99,969 99,974 
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Aus ihnen lernt man 1) daß ber gefchweißte Cementſtahl 
ein bedeutendes Quantum Kohle während der Operation des 
Schweißens im freien euer verloren hat, daß 2) derfelbe Ce 
mentftahl während des Schmelzens im verfchloffenen Ziegel von 
der intenfivften Glut umgeben, nicht uur feine Kohle verloren, 
fondern noch etivad Kohle dazu, und noch mehr Kiefel, aufgenom⸗ 
men babe. 

Da demnad, wie wir fchon früher bemerft, der Cementſtahl 
ſeine Kohle im Schweißfener Teicht verliert, wodurch er alfo unter 
dem Hammer weicher und weniger unbändig wird, derfelbe dage: 
gen beim Umfchmelzen nicht nur feine Kohle verliert, fondern noch 
eher etwa8 Kohle aufnimmt und ein bedeutendes Auantum Kiefel 
aus dem Ziegel, fo ift die Urfache wohl fehr nahe liegend, weß⸗ 
halb derfelbe Cementſtahl, im Schmelztiegel umgefchmolzen, ſchwie⸗ 
riger zu fihweißen und mit dem Hammer zu bearbeiten iſt, als 
vor ſeinem Umſchmelzen. 

Vorſichtig umgeſchmolzen wird der Gußſtahl deßhalb immer 
haͤrter, ja man kann ihn bei einiger Vorſicht durch nochmaliges 
Umſchmelzen ſo erhalten, daß er gleich dew Roheiſen durch bloßes 
Abkuͤhlen an der Luft haͤrtet, ohne daß er rothglühend ins Waſſer 
‚ getaucht zu werden braucht. 

Man bat auch in England doppelten Gußftahl erzeugt, der 
bald in Lüttich von Poncelet nachgemacht wurde, wofür dieſer 
von der Societe d’encouragement einen Preis von 4000 Sranfen 
erhielt; doch ift diefer fogenannte doppelte Gußſtahl niemals recht 
in den Handel gefommen. 

Wir haben gefehen, daß um leicht zu behandelnden feflen 
und sähen Gußftahl zu bekommen, es nicht bloß hinreiche , Kohle 
vom Eifen abforbiren zu laffen, weil ein Eifen, das nicht fchon 
eine Aauptfohlenverbindung enthält, mit Kohle im beften alle 
bloß harten, aber nicht feften Stahl gibt. 


$. 33. 

Wo es indeilen darauf anfommt, weiches Eifen bloß mit 
einer harten Stahlhaut zu überziehen, wie bei der fogenannten 
Einfeg-Infage oder eigentlihen Oberflähen- Härtung, 
oder wo es gilt,. dem Fünftli an feiner Oberfläche erweichten und 
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sum Theil entfohlten Stahl wieder feine urfprüngliche Härte zu 
ertheilen, wie vorzüglich bei Verfertigung irifirender Knöpfe, der 
©iderographie oder Stahliteherfunft: da bedient man ſich diefer 
Eigenfchaft des Eifens, Kohle im rothglühenden Zuftande zu abs 
forbiren,. ohne alle Rückſicht auf die erzeugte Qualität des Eifens, 
weil dad darunter liegende weiche Eifen die harte Stahlhaut hin⸗ 
laͤnglich vor dem Zerfpringen und Brechen ſchützt. 

Da es bier Aufgabe ift, bloß die Oberfläche in eine Stahl⸗ 
baut, aus den härteften Stable beftehend, zu verwandeln und den 
Kohlenftoff nicht in die Tiefe dringen zu laffen, damit das In⸗ 
nere weich bleibe, fo bedient man fich eined etwas abgeänderten 
Verfahrens in Bezug auf das bei der eigentlichen Stahlzementa- 
tion gebräuchliche, damit Die Abforption fo raſch als möglich, und 
zwar nur auf der Oberfläche, aber da auch im hödhften Grade ges 
fchehe, ehe die Kohle tiefer eindringt. Die Kohle darf auch deß⸗ 
halb nicht im gröblidhen Zuftande, wie bei der eigentlichen Stahl⸗ 
cementation, fondern nur im fehr fein zertheilten angewendet werben; 
am liebften eine Kohle, die etwas fchmilzt, und fich deßhalb defto 
dichter an die Oberfläche anlegt. Denn nur unter diefen Verhälts 
niflen wird die Oberfläche fogar felbit in Roheifen verwandelt, 
ohne daß der Kern merklich daran Theil nimmt, ein Umfland, der 
die Infaphärtung vor der Cementation wefentlid unters 
ſcheidet, was noch von feinem Schriftfteller beachtet worden ift. 

Eine folhe Kohle zur Infaphärtung ift der Ruß, welcher 
gewöhnlich noch mit Urin angefeuchtet wird, dann vorzüglich die 
- shierifche Kohle, 3. B. aus Horn, Hufen, altem Leder, und end« 
lich das gelbe Cyan-.Eifenfalium, gewöhnlich Blutlaugenſalz ge» 
nannt, dad aus Kalium und Eifen mit Stid» und Kohlenfloff 
verbunden befteht, und, auf das rotbglübende Eifen geflreut, 
ſchmelzend einen Zheil feines Kohlen und Stickſtoffes an das 
Eifen abgibt. 

(. 34. 

Beinahe eben fo leicht , als das Stabeifen in der Rothgluͤh⸗ 
bige Kohle verfchludt, beinahe eben fo Leicht gibt es wieder einen 
großen Theil feiner Kohle ab, wenn es in anhaltender Gluͤhhitze 
der Einwirkung von orpdirenden Körpern ausgeſetzt wird, fie moͤ⸗ 
gen nun gadförmig oder feit feyn. Wir haben dieß fchon beim 
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Schweißen ded Cementſtahled gefehen, der während diefer kurzen 
Dperation einen großen Theil feiner aufgenommenen Kople wieder 
abgegeben hat. 

Diefelbe Eigenfchaft beſitzt alled Noheifen, nnd das weiße 
reine behält, nachdem es einen Theil feined Koblenftoffes verloren, 
nod feine urfprüngliche Dichtigfeit bei, fo daß man es poliren, 
hämmern und biegen fann. Die Tertur des grauen Roheiſens 
Dingegen wird dadurch loderer, weil ſich die Veränderung bloß 
auf den weißen Antheil von Gußeifen, den ed enthält, erfiredt; 
man muß es deßhalb nach der Cementation umfchmelgen, wenn 
man es ftatt Stahl gebrauchen will. 

Diefe Eigenfhaften ded weißen Noheifend hat man im 
Großen benügt, um das Roheiſen in Stahl und fogar in Stab 
eifen von verfchiedener Qualität zu verwandeln. Swedenborg 
(in feinem Werfe de ferro) kannte diefe Eigenfchaften des Stah⸗ 
les, und bei Drahtziehern, vorzüglich bei denen in Lyon, war feit 
langer Zeit die Methode im Gebrauche, fih ihre Zieheifen, für 
welche gewöhnlich unfer härtefter Stahl zu fpröde oder zu nach⸗ 
giebig ift, aus Roheiſen anzufertigen. Sie fchmieden ſich naͤmlich 
einen flachen Trog aus Stabeifen, füllen diefen mit zerbrochenem 
Roheiſen, wozu fie am liebflen das von alten gebrauchten gußei: 
fernen Zöpfen wählen, daß bereits weiß geworden ift, beftreichen 
und bededen die Oberfläche mit Lehm, und bringen das Roheiſen 
im Kaften zum Erweichen. Fühlen fie, daß ſich dasſelbe zuſammen⸗ 
arbeiten läßt, fo gebrauchen fie vorfichtig den Hammer, bringen 
ed wieder zum Glühen, wobei e8 ſich, an dem Stabeifen hafs 
tend, fehr bald wie Stahl aushämmern läßt. Aud die Oſtindier 
machen ihren Gußſtahl, Wooz genaunt, wenn er unter dem 
Hammer zu unbändig ift, auf diefelbe Art gefchmeidig, indem fie 
ihn mit einer Dede von Lehm umgeben und ein paar Stunden 
lang in der Eſſe anglüpen. 

9. 35. 

Es ging indeffen unter den Schmieden immer die dunfle 
Sage, daß mehrere die Kunft befeifen Hätten, gegoifene Eifenwaa- 
ren in Schmiedeeifen umzudndern, ohne ihre Form zu zerflören, 
die Kunft fey aber verloren gegangen. — &o glaubte man allge: 
mein, die Befchläge der großen Thüren von Notre Dame zu Pa- 
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ris feyen auf diefe Art bereitet worden. Sa, zu Anfang des acht⸗ 
zehnten Jahrhunderts hatte ein Franzoſe in Paris eine Compagnie 
für feine angebliche Erfindung gewonnen, Roheiſen auf obige Art 
fehmiedbar zu machen. E8 wurden auch wirflidy Etabliffements zu 
Cone und in der Vorftadt St. Marccau zu Paris errichtet. Allein 
der Mann war feiner Sache nicht fiher, das Unternehmen ging 
za Grunde, und der Entrepreneur war eined Tages plöplicdy ver⸗ 
ſchwunden. 

So ſtand die Sache, als der berühmte franzoͤſiſche Graf von 
NReaumur der einige ziemlich gut adoucirte Gegenftände aus 
dem verunglüdten Etabliſſement gefehen hatte, das Verhalten des 
Eifens unter den verfchiedenartigiten Umftänden näher unterfuchte, 
feine Lieblingsidee, dad Roheifen in Stabeifen umzuwandeln, ohne 
ed weiter umzufchmelzen und vor dem Gebläfe bearbeiten zu müfe 
fen, mit befonderem Eifer weiter verfolgte, und beinahe alle möge 
lichen Verſuche anftellte, gegollene Gegenflände aus Roheiſen 
durch bloße Behandlung im Glühfeuer in Stahl und Stabeifen 
gu verwandeln. Nach feinem Vorgange behielt dieß Verfahren 
den Namen adouciren”). 


$. 36, 

Da fich jedoch das Noheifen, unter Quftzutritt geglüht, waͤh⸗ 
rend feine Kohle verbrennt, zugleich immer mit einer Orydhaut, 
dem fogenannten Glühſpan, überzieht, fo verfuchte der Graf bei⸗ 
nahe alle aufsufindenden pulverigen Subſtanzen, welche im Stande 
wären, dem Roheiſen feine Kohle zu entziehen, und zugleich den 
Abbrand auf der Oberfläche zu verhindern. Dazu eigneten ſich alle 
Pulver, weldye entweder metallifche Oryde waren, die demnach 
durch Die Kohle des Roheiſens auf eine niedere Stufe der Orydas 
tion zurüdgeführt wurden — am beften jedoch folche, weldye mehr 
die Eigenfchaft befaßen,, die Kohle des Roheifens zu verichluden, 
ehe fie Diefelbe wirklich verbrannten; von folcher Art fand er 
die Leinafche, welche im Durchſchnitte aus 86,5 Prozent phos⸗ 


*) L’art de convertir le fer forge en acier, et l’art d’adou- 
cir le fer fondu, ou de faire des ouvrages de fer fondu 
aussi fines que de fer forge. Par Mons. de Reaumur.. 
Paris, 1722. 4, avec planches. 
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phorfaurer Kalferde, 6 Prozent Fohlenfauren Kalk, 3-4 Prozent 
phosphorfaurer Magnefia und gegen 5 Prozent phoßphorfaurem 
Natron befteht. — Wird nun ein Stüd von weißem reinem Roh⸗ 
eifen in folche Leinafche gepadt, und dann in einem wohlverſchloſ⸗ 
ſenen Kaften eine Zeit lang in einer Kirfchrothglühhige erhalten, 
fo färbe fich dieß fchneeweiße Pulver grau und fpäter ſchwarz von 
verfchludter Kohle, die eben im Begriffe war, die Phosphorfäure 
des Kalkes zu reduziren und deßhalb mit feinem Sauerſtoffe zu 
verbrennen. Dieß erfieht man daraus, daß dad Cementpulver, fo 
bald es hinreihend Kohle eingefogen hat, fich mit diefer verbin- 
dend zufammenzieht und fich leicht vom Nopeifenftüde trennt. 

Dad Noheifen dagegen bat mehr oder weniger von feiner 
Kohle, aber natürlich feinen Kiefel verloren, je Tänger oder fürzer 
ed der Wirkung des Feuers auögefept war, und iſt entweder in 
Stahl verwandelt worden, der fi nun haͤmmern und Härten läßt, 
wie gewöhnlicher Stahl, oder auch in Schmiederifen felbft übers 
gegangen, wenn dad Roheiſen überhaupt nicht zu viel Kiefel 
enthielt, der durch Die Gementation natürlich nicht entfernt wers 
den fann. — Wie bei der Reduktion der Eifenerze und bei der 
Stahlcementation ift aud hier die geringfle Veränderung der 
Oberfläche des Eifens während des Adoucirend mit einer entfpre 
chenden, wenn auch verhältnißmäßig geringen Veränderung ded 
Mittelpunftes verfnüpft. 


§. 37. 
rg dem enthält jedoch das adoucirte Roheifen noch viel 
zu viel Kohle, und iſt, da es nicht mehr zufammenfinfen Ponnte, 
und immer mit etwas fiefelfaurem Eifenorydul gemengt 
wird, zu loder, um fo feft, wie der befte Stahl zu feyn, auch wenn 
ihm mehr Kohle entzogen worden ift, wobei die Quantität ded 
fiefelfauren Eifenoryduls ebenfalls waͤchſt. — Eined von den eng- 
lifchen Nafirmeffern aus adoucirtem Roheiſen zu 24 Kreuzer von 
Beinpa ner 5. B. befteht aus 
97,114 Eifen, 
2,171 Kohle, 
0,182 Kieſel, 
0,532 Stickſtoff. 
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Auf Reaumur's Ermunterung hatte fich fogleih eine 
Kompagnie gebildet, feine Erfindung im Großen auszuführen; 
allein der Vortheil in Bezug auf die gewöhnliche Weife, Eifen in 
Etahl zu verwandeln war nicht fo groß, ald man wohl. zu glau= 
ben geneigt war, und die Kompagnie trennte fich wieder. 

Einige Jahre fpäter ließ fich der Engländer Lucas dasfelbe 
Verfahren patentiren, und führte die Operation im Großen aus. 
Indeſſen wurde die Giltigfeit feines Patented vor Gericht bes 
Rritten, Luca 8 verlor den Prozeß und das Verfahren erhielt 
fi) noch bis auf den heutigen Tag, obwohl nicht in fehe großer 
Ausdehnung. Man verfertigt auf diefe Weife kleine Nägel, Pferdes 
gebille, Kutfchenringe, Knöpfe, auch in der neueften Zeit fogar 
Bafirmefler, die jedoch vor dem Härten noch ausgefchmiedet were ' 
den, wie die fogenannten englifchen Rafirmeffer von Beinhaner 
das Stück zu 24 Kreuzer Ichren, womit in den neueflen Tagen die 
Welt überfhwenme wird. 

Im Jahre 1835 befchäftigte fi der Graveur Dr. Bauer 
in Bautzen mit demfelben Verfahren. Als Gementpulver bediente. 
er ſich gepulverten Thonfchieferd ‚und verwandelte durch Genen» 
tation dad Roheiſen in Stahl und Stabeifen. So fhön und gün⸗ 
flig feine Experimente im Kleinen audfielen, fo fcheiterten fie wies 
der bei der Ausführung im Großen. 

Etwas fpäter nahm der bekannte Sir Henry (avenue de 
Madrid) denfelben Prozeß wieder auf, verfertigte nebft Scheren, 
Amboflen, Haͤmmern, fogar Thurmgloden; allein auch dieſe Fa⸗ 
brif konnte ſich nicht halten. Dagegen hat die privilegirte Schrau⸗ 
ben- nnd Metallwarenfabrit in Neuntirhen am Steinfelde in 
Miederöfterreich von Brepvillier und Komp. in den neuelten Ta⸗ 
gen wieder zu adouciren angefangen, und fendete vortrefflidhe Ars 
beiten zur legten Wiener Induftrie-Ausftelung. Sie betreibt jedoch, 
wie man fieht, dad Adouciren bloß als einen Theil ihred Geſchaͤf⸗ 
tes, und dieß mag wohl der Grund feyn, daß fie oͤkonomiſcher fa⸗ 
briziren fann. — Auch, Berth. Fiſcher aus Zraifen bei Lilien 
feld in Niederöfterreich hatte gleichfalls einzelne adoucirte Gewehr: 
ſchloß⸗ und Mafchinentheile außgeftellt. 
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Auch die Adoncirung des Stahles wurde und wird nod) 
für gewifle Zwede augewendet. Der Stahlfabrifant Shey in 
Paris hatte ſchon 1808 ein Patent genommen , auf Vervielfälti: 
gung gravirter Hählerner Knöpfe, mittelft eines Prägewerfeb, ins 
dem er zuerft den Stahl in reiner Eifenfeile entkohlte, und 
ihn dann wieder durch Einfepen härtete. Eben fo adouciren die 
©Stahlarbeiter in Birmingham aus Stahlblechen gehauene Theile, 
z. B. ihre Lichtfcheren, bringen dann die erforderlichen Verzierun⸗ 
gen mittelft einer Preffe oder durch Gravirung an, und ertheilen 
dem verzierten Theile eine harte Oberfläche durch Infaghärtung, 
wodurch die Waare jene fhöne Politur annimmt, weiche die Bir 
: minghamer Stahlwaaren vor allen andern auszeichnet. 

Allgemeinered AIntereffe jedoch gewann die Methode des 
Adoncirend von Stahl durch der Amerifaner Perkins, Fair⸗ 
mans und Heaths Erfindung der Eiderographie oder der tech⸗ 
nifhen Stahlſtecherkunſt *). 

Der Künftler hatte hier feine Zeihnungen anflatt in das 
weiche Kupfer in eine harte Stahlplatte zu graben, was nur mit 
unfägliher Mühe gelang. 

Perkins fuchte deßhalb der Stahlflaͤche einen Theil ihres 
Kohlenftoffes zu entziehen, indem er fie adoucirte. Dieß gefchah, 
indem er ſich ald Cementpulver der reinen Eifenfeile bediente. 


(. 40. 

Wegen der geringen Feftigfeit aller auf diefe Weife erzeug- 
ten Stahlgegenflände kann man alfo Stahl, durch Adouciren des 
Noheifens erhalten, bloß zu Gegenftänden benügen, die einen ho⸗ 
ben Grad von Politur bei großer Härte und geringer Feſtigkeit 
verlangen. 

Um den beften Stahl aus Noheifen zu erzeugen, der zugleid 
den größten Brad von Feftigfeit (Tenazität) befigt, muß dab 
reinſte Roheiſen, während der Kohlenftoff und Kiefel deifelben ver: 


*) Albrecht Dürer hatte indeffen fhon in Stahl gravirt. Die Sir 
derographie befchäftige fi jedod noch mit der rafchen Verviel⸗ 
fältigung der gravirten Stahlplatten felbft. 
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‚brennt, flüjfig gemacht werden, damit fich feine zum Theile ente 
kohlten kleinſten Zheilchen frei bewegen, fi) ungehindert fo dicht 
ald möglich an einander legen und das zugleich erzeugte Eiſen⸗ 
orpdul ausſtoßen fönnen ; denn es ift nicht allein norhwendig, daß 
ein Theil Kohle des Eifend verbrenne, fondern daß während die 
weniger fohlenhaltigen Zheilchen wieder zufammen fehmelzen, in 
demfelben Augenblicke auch das Fiefelfaure Eifenorydul ausgefcies 
den werde, welches immer entfieht, fobald ſich Kohle im Eifen 
orpdirt. Man nennt diefen Verbrennungsprogeß überhaupt den 
Srifhprozeß, und wenn man Stahl dadurd) erzeugen will, 
Stahlfriſchprozeß, bei Eifen, Eifenfrifhprogeß. Bei 
diefem Beifchproseß muß jedoch noch überdieß dad Roheiſen, 
wenn ed fi fü den einen oder den andern Friſchprozeß gut 
eignen foll, eine verfchiedene chemifche Zufammenfepung befigen. 


$. 41. 

Alles Roheiſen nämlich, welches gefchmolzen unter Zutritt 
von Luft im Herde oder durch Beimengung orydirender Körper 
im Slammenofen behandelt wird, geht endlich nach diefem Kris 
fhen in einen Zufland über, in welchem es feine Flüſſigkeit ver- 
Ioren bat, ſich mehr oder weniger zäh mittelft des Spießes an- 
fühlen, und zugleich mehr oder weniger leicht rothglühend mittelft 
des Hammers behandeln läßt, ohne zu zerfallen. 

Unterfuchen wir ein folches Srifchproduft näher, fo finden 
wir, daß ed entweder einen Eifenflumpen oder einen®tahl- 
klumpen bildet; denn gewijle Roheifenarten haben vorzügliche 
Neigung nad) dem Verfrifchen durch Schmelzung und nach feie 
ner eigenthümlicdyen Gaare Stabeifen, die andern jedoch nur 
Stahl oder werigftend ein flablartiges Produkt zu 
geben. Wir nennen die legte Gaare, durch welche dad Rohei⸗ 
fen in Stahl umgewandelt wird, Stahlgaare; die erfte, 
Eifengaare, 

Unterfuchen wir durch chemifche Analyfe die verfchiedenen 
Roheiſenſorten, welche fi) zur Eifen: oder Stahlgaare vorzüglich 
eignen, fo werden wir fogleich einen Singerzeug über die Urfache 
diefer ihrer verfchiedenen Eigenfchaften erhalten. 

Technol. Encpflop. XV. Bd, 36 


402 Stahl. 
Noheifen aus der Champagne | Blumiged Roheifen vom Erzberg 


mit Eifengaare: (Steiermarf) mit Stahlgaare 
Eifen 96,133 | 94,5765 
Kohle 2,3834 "3,6304 
Kiefel 0,840 0,1201 
Mangan Spuren 0,9975 
Stickſtoff +++ 0,5842 


Wir fehen fogleih, daß unter den Quantitäten der ver 
brennbaren VBeimengungen, welche die zwei Roheiſenarten ents 
balten, eine große Differenz herrſcht. Wir finden z. B. im Rebe 
eifen, welches ſich zur Eifengaare hinneigt, fieben Mal mehr 
Kiefel, ald im Eifen mit Stahlgaare; dagegen im lepteren 
ein großed Quantum Mangan, während das Roheiſen mit 
Eifengaare davon nur Spuren enthält. | 

Nebenbei bemerfen wir zugleich, daß das Roheiſen mit Stahl⸗ 
gaare nur gerade fo viel Kiefel enthält, als der verfrifchte Stahl 
felbft enthalten muß, ja fogar noch weniger ald 5. B. der Guß— 
ſtahl. Es leuchtet alfo von felbft ein, daß, wenn wir den Kohlen: 
Verbrennungsprogeß oder Stahlfrifchprogeß mit folchem Eifen un- 
ternehmen wollen, wir verhindern müſſen, daß fein Kiefel zugleich 
mit der Kohle verbrennet, was im Großen nicht wohl möglich iſt. 
Denn bringen wir 5. ®. Roheiſen mit viel Kiefel, wie das Cham: 
pagner Eifen im gefchmolzenen Zuftande, vor da8 Geblaͤſe: fo vers 
brennen Kiefel und Kohle fammt dem entfprechenden Aequivalente 
Eifen zu gleicher Zeit; und ift fo viel Kiefel im Eifen verbramnt, 
ald nöthig ift, un dem entfprechenden Produfte gehörige Feſtig⸗ 
feit zu ertheilen, fo haben wir zugleich fo viel Kohle mit oxydirt, 
daß dae erhaltene Produkt nicht mehr rothglühend im Waſſer ab: 
gelsfht härtet, fondern in mehr oder weniger harted Stabeifen 
verwandelt worden ift. 

Wollen wir demnach eine beftimmte Quantität Koblenfiefel 
im Srifchprodufte unverbrannt erhalten, fo viel nämlich als nöthig 
ift, Stahl zu erhalten: fo müffen wir mit dem Kiefel des Roh⸗ 
eifend noch ein anderes Metall verbinden, welches die Rolle def: 
felben ganz oder größtentheild übernimnit. Ein foldyes Metall 
hat und die Natur im Mangan gegeben, das fie felbft fchon 
als Erz mit allen jenen Eifenerzen in Verbindung gebracht hat, 
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die fogenannten Spatheifenfteine nämlich, welche ausgezeich⸗ 
neten Stahl durch den Friſchprozeß geben. 

Wir willen nämlich, daß fid) dad Mangan» Metall ſowohl 
allein, ald in Verbindung mit andern Metallen, fowohl auf nafs 
fem, als trodenem Wege äußerft leicht, und viel leichter, als ans 
dere ſchwere Metalle, orydirt; und wirklich, bringen wir folched 
Roheiſen, in welchem ein Theil des Kohlenfiefeld durch Kohlen⸗ 
mangan erfegt ift, im Srifchfeuer zum Srifchen, fo finden wir, daß 
ſich eben fo während des ganzen erften Theiles des Friſchprozeſſes 
Mangan und Kohle orydiren, während der Kiefel beinahe unbes 
rührt bleibt ; und wir finden, daß, wenn alled Mangan verbrannt 
ift, gerade fo viel Kohle zurüd bleibt, ald man nöthig hat, um 
das zurücbleibende Friſchprodukt ald Stahl zu verwenden. Man 
nimmt nun in diefem Zeitpunfte den Friſchklumpen aus dem Her⸗ 
de, und fchmiedet ihn unter dem Hammer zu Kolben u. dgl. aus. 


\. 42. 

Eine andere Art, ein gehöriges Quantum Kiefel, nebit 
dem zu Stahl erforderlihen Quantum Kohle im Srifchprodufte 
zurüd zu behalten, ift die: Noheifen, das nahe die zu gutem 
Stahle erforderlihe Quantität Kiefel enthält, unter einer flüſſi⸗ 
gen Schlackendecke, alfo vor der Berührung der Luft gefchügt, 
flüffig zu erhalten. Die Kohle muß in diefem Eifen fehr vorwals 
tend in großer Menge von nur gerigger Quantität Kiefel oder Eis 
fen gebunden feyn. In diefem Salle gibt die Schlade, aus Eifens 
oxydul und Kiefelfäure beftehend, einen Theil ihres Sauerftoffes 
an die Kohle des Noheifend ab, und verbindet fih mit demfelben 
zu Kohlenoxydgas, welches bei feiner Bildung und Entweichung 
natürlich einen viel größeren Plag einnimmt, ald die urfprünglich 
fefte Kohle, und deßhalb das Eifen in eine Art Schaum verwan⸗ 
delt, nach demfelben Prinzipe, nach welchen flüffige zähe Koͤr⸗ 
per, wie z. B. Milch, beim Kochen in einen ähnlichen Schaum ver: 
wandelt, aufzufchwellen und überzulaufen pflegen. Beim Stahl 
frifchen im Herde heißt diefe Erfcheinung das Hochwiederfoms 
men der fogenannteStahlheiße, beim Brifhen im Flammen⸗ 
ofen heißt fie einfach Dad Kochen, und der Ofen, der deßhalb 
einen fo gebauten Herd enthält, daß das auffochende Eifen nicht 

a6* 
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überlaufe, Koch ofen (Bailingaven, fourbronillant). Der größte 
Theil des Kiefelö, der in einem ſolchen Eifen an das Eifen felbft 


gebunden ſeyn muß, und Kiefeleifen bildet, wird natürlidy von 


dem&ifenorydul:Silifate nit affizirt, wie wir ſchon oben 
gefehen, fondern verbrennt bloß bei unmittelbarer Berührung ber 
Luft, wie bei der Erzeugung des Stahleiſens im Slammenofen. 
Bon Eifen demnach, das den größten Theil feines Kiefeld An Eifen 
gebunden enthält, ald Kiefeleifen, ift unfer graues Rob: 
eifen bei volltommenem Saargange des Hochofens erzeugt 5.jedoch 
darf ed, wie wir ſchon gefagt, für Stahl nicht zu viel Kiefel ent: 
halten. | 
Der erite, welchem, fo viel mir befannt ift, das Stahlfri⸗ 
fhen im Kochherde gelang, ift der Hüttenmeilter auf dem baieri« 
[hen Eiſenhammerwerke Weiherhammer, Sr. & Schmied, 
| $. 43. 

Unterfuhungen über die Eigenſchaft des Staples, im 

Woaffer abgelöfht Hart zu werden. 

Nahdem wir alfo das innere Wefen des Stahles unter 
ſucht haben, und eine willenfchaftliche Theorie feiner Erzeugung 
auf den verfchiedenen Wegen der Praris zu begründen bemüht 
waren, haben wir zulebt noch den Grund einer feiner Eigenthüms 
Iichfeiten zu unterfuchen, deren Erflärung den Chemifern und 
Phyſikern viel zu ſchaffen gemacht hat, nämlich feine Eigenfchaft 
im hellrothgluͤhenden Zuftande, plöglicy abgekühlt, fehr Hart und 
zugleich fehr feit zu werden, weßhalb er eben ald unentbehrli: 
ches Material zur Bearbeitung der Metalle und Steine die Ba: 
fiö unferer ganzen heutigen Snduftrie geworden iſt. Die Eigen: 
fhaft, nachdem der Stahl durch die Einwirfung der Wärme 
gleichfam aufgelodert worden, durd Abkühlung hart zu werden, 
theilt er gewiffermaßen mit dem Gußeiſen; nur mit dem Unter: 
fhiede, daß das freie Spiel feiner Fleinften Theile ſchon in 
einem Higegrade hbergeflelt wird, welcher die Dunfelrothglüß- 
bige nur um einige Grade überfleigt, und daß die wechfelfei- 
tige Wirfung feiner kleinſten Theile auf einander fchon fo groß 
geworden ift, daß ihm die Wärme plöglich entzogen werden 
muß, wenn er nicht während des langſamen Erfaltens in den 
weichen Zuftand zurückkehren fol. 


| 
| 


| 
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Verſchiedene Schriftſteller über Stahl haben dieſe ſcheinbar 
fo räthſelhafte Eigenſchaft auf verſchiedene Weiſe zu erklaͤren vers 
ſucht. Die einen mit Karſten ſuchen den Grund derſelben in 
einer rein chemifchen Veränderung des Stahles während des Glü⸗ 
hens; die anderen mit Mitfcherlich mehr in einer mechanifchen. 


$. 44 

Karften fügt nämlich feine Theorie auf die Thatfache, daß 
graues Noheifen, welches bei der. Auflöfung in Säuren zum Theil 
großfhuppigen Ruͤckſtand hinterläßt, rafch abgekühlt weiß 
erfcheint, weßhalb man glaubte, e8 habe dadurch die Natur des 
weißen Roheifend angenommen. Da der großfchuppige glänzende 
Rüditand, den das graue Roheiſen Hinterläßt, als reine Kohle 
angefehen wird: fo fam Karften auf den Gedanfen, beim 
langfamen Erfalten fcheide fid ein Theil Kohlenftoff als fos 
genamute reine Kohle (Graphit) vom übrigen nur wenig ges 
kohlten Eifen aus; beim rafchen Erkalten hingegen babe der 
Kohlenſtoff feine Zeit, fih von dem übrigen Eifen zu trennen, 
er bleibt deghalb im weißen Gußeifen chemiſch mit der ganzen 
Maſſe des Eifens verbunden (wie langfam erfalteter ungehärtes 
ter Stahl), fo daß demnach ein Fohlenftoffarmes weiches Eifen mit 
einem Zrifarburete des Eifend FeC? gemengt wäre. Er reiht 
deßhalb den langſam erfalteten, alfo ungehärteten Stahl 
dem grauen Bußeifen an. Da fi aber nach der Auflös 
fung des ungehärteten Stahles Bein Graphit abfcheidet, wie 
beim grauen Qußeifen, fo nennt er diefen Rüditand ein Poly: 
farburet aus FeC? (einem Mifhungdgewichte Eifen und drei 
Mifhungsgewichten Kohle beitehend), welches den Graphit des 
Oußeifens zu repräfentiren habe, und glaubt, diefes Polyfars 
buret fey mit dem weichen (?) Stabeifen im Stahle fo verbunden, 
wie der Graphit mit demfelben weichen Eifen im grauen Rob» 
eifen. Der gehärtete Stahl iſt ihm dann analog dem weißen 
Roheifen, und deghalb eine gleichartige Verbindung des Kohs 
lenftoffes mit der ganzen Quantität Eifen, weil die Kohle nicht 
Zeit Hatte, ſich ald Polyfarburet abzufcheiden. Allein die wirt: 
liche Abfcheidung eines fogenannten Polyfarburets während der 
Auflöfung des ungehärteten Stahles findet gar nicht ftatt. 
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Ich Habe ſchon in meiner englifchen Abhandlung *) dar 
gethan: ı) daß, was nach dem Auflöfen ded gehärteten und 
ungehbärteten Stahles zurüd bleibt, ſtets fchuppig, gleich 
dem Graphit, aber fehr feinfchuppig ift, fo daß ed dem freien 
Auge anfangs als pulverig erfcheint ; 

3) daß diefer Rüdftand kein Polyfarburet des Eiſens, 
fondern eine Verbindung des Eifend mit Kohlenftoff, Waf 
ferftoff und Stiditoff ſey; 

3) daß fih die Quantität des Ruckſtandes und das 
quantitative Verhaͤltniß feiner chemifchen Beſtandtheile nach der 
Härte ded Materials, der Konzentrationder Säu 
re, und zum Xheile nach der Zemperatur richte, bei welcher 
die Auflöfung gefhah, fo dag man, wenn man die Konzentra- 
tion des Auflöfungsmitteld in ein richtiged Werbältniß zur 
Härte des aufzulöfenden Materiales fegt, aus gehärtetem ſo⸗ 
wohl, ald ungehärtetem Stahle Rückſtaͤnde von ganz gleicher 
Beſchaffenheit erhält, die bei niederer Temperatur oft fogar 
weißgelb ausfallen; weßhalb alfo von einem verfchiedenen Zu: 
ftande der Kohle im gehärteten und ungehärteten Stahle Feine 
Mede feyn kann; 

4) daß nur weißes Roheiſen diefen eigenthümlichen 
Rückſtand hinterlaffe, ganz graues aber nur fogenannten Graphit, 
dann Alumin, Kiefel und Kiefelerde. 


§. 45. 

Mitfcherlich dagegen glaubte, der gehärteteStahl 
beftehe aus einem Gemenge von weihem Stabeifen um 
weißem Roheiſen; der ungehärtete, langfam abgefühlte 
Stahl dagegen aus Eifen und weihem Kohleneifen. 

Die Wirkung des gehärteten Stahles erfärt er fich dem: 
nach folgendermaßen: Er vergleicht dasfelbe mit der Wirkung 
der ftählernen oder kupfernen Scheibe der Steinfchneider, in 
welche fie gröbere Stückchen von Diamant hineinfchlagen, und 
fo im Stande find, die Edeliteine damit zu fchleifen: denn die 
Dberflähe einer fo vorgerichteten Scheibe erhält dadurd 
die Härte des Diamantes und die Feſtigkeit des Ku: 


*).Phil. Mag. Vol. 16. Nr. 103. pag. 301. April, 1840. 
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pferd. Auf gleihe Weife nun fey die Schneide eines gehärte: 

ten fchneidenden Inftrumented aus Theilchen vom harten, 
weißen Roheifen, umgeben von Stabeifen, zufammenge- 
fest. Je Heiner diefe Theilchen find, um fo gleihmäßiger 
it Die Schneide; je größer die harten und weichen mit einan⸗ 
der gemengten Xheile find, um fo weniger gleihmäßig fann man 
die Schneide darftellen. Allein dieß Gefhäft der Scheibe der 
Diamantfchneider ift fein andered, als bloß die kleinſten edigen 
Diamantförner feſt zu balten; wad den zu fchleifenden Diamant 
angreift, find bloß die Eden jener Eleinen Diamantfplitter, und 
die Kupferfcheibe felbft ift an diefer ihrer Wirkung ganz unfchuls 
dig. Die Urfache aber, weßhalb die Diamantiplitter in einer Ku⸗ 
pferfcheibe den zu fchleifenden Diamant angreifen, ift die‘ außer: 
ordentlihe Geſchwindigkeit, mit welcher fie gegen den zu fchnei- 
denden ruhenden Edelftein geftoßen werden; ungefähr nad) eben 
den Prinzipien, nach welchen man mit einem in eine Piflole 
flatt der Kugel geladenen Talglichte durch ein ziemlich dickes Brett 
fhießen fann. Ebenfo fchleift man fehr leicht Diamanten, weun 
man einen in eine Drebbanf fpannt, fchnell umlaufen läßt und 
den anderen dagegen hält; eine mit dem Diamantborde armirte 
Scheibe der Diamantfchneider wirft durchaus nicht auf den Dia» 
mant , wenn man fie ald Feile gebrauchen will, fondern es ift 
nur ihr tafcher Umfchwung und Stoß auf den ruhenden Körper. 
Überdieß find noch die Fleinen dunklen Diamantenförner, die nıan 
zum Diamantbord benügt, gewöhnlich viel härter, ald die großen 
Haren, die gefchliffen werden follen; ja ed gibt ganz fehwarze 
Diamanten, gegen welche jede folche Scheibe ohne Wirfung bleibt. 
In feinem Falle würde diefe letztere Erflärung hinreichend 
feyn, weil es fich bei fchneidenden Juſtrumenten nicht fo fehr um 
die Ungleichförmigfeit der Schneide, ald um ihre Sprödigfeit oder 
ihre Weiche handelt. Die Schneide bricht nämlich bei ſchlechtem 
Stable, wenn fie fein wird, aus, oder fie legt fih um, und 
fhneidet deßhalb nicht Tange genug. Man müßte daher die legte 
Erflärung dahin abändern, daß im erften Kalle zu viel weißes - 
Roheiſen mit dem weichen Eijen gemengt fey, im lebten 
Falle zu wenig. Die Ableitung der Eigenſchaften des gehärteten 
und ungehärteten Stahles aus hemifchen Verbindungen, die fid) 
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bilden oder zerſtoͤren, fallt inımer ſchon deßhalb unnatürlid aus, 

weil der Stahl in verfchiedenen Hipegraden verfchiedene Härten 

annimmt, Man müßte deßhalb felbft in der dunflen Rothglühhipe 

noch eine Bildung von weichem Kohleneifen und weißem Noheis 

. fen annehmen, was allen chemifchen Erfcheinungen und aller 
Wahrfcheinlichfeit widerfpricht. 


§. 46. 

Wir bedürfen indeß nicht einmal folcher hypothetiſchen, durch 
fein Erperiment erweisbaren, entftehenden und vergehenden chemis 
fhen Verbindungen in einem Hibegrade, der noch viel zu niedrig 
ift, folde definitive Verbindungen fo rafch zu erzeugen und 
zu zerfiören, um die Wirkung des gehärteten Stahles zu erklären. 

Die Wirfung der Glühhige auf alle gleihförmigen Körper 
und die Vorgänge beim langfamen, fo wie beim rafhen Abfühlen 
erflären hinreichend den verfchiedenen Härtegrad, weldyen Körper, 
wie der Stahl, bei verfchieden rafcher Abfühlung annehmen, und 
zwar auf die einfachfte Weife. 

Wir haben ſchon bei der mifroffopifhen Betrachtung der 
Bruchflächen gehärteten und ungehärteten Stahled gefehen, daß 
der Unterfchied zwiſchen gehärtetem und ungehärtetem Etahle 
höchſt wahrfcheinlidy nur eine verfehiedene Anordnung und Grup: 
pirung der Kleinen kryſtalliniſchen Ztahltheildhen fey. Beim un: 
gehärteten Stable find diefe Kryftalltheilchen vertheilt in un- 
gleichförmigen Gruppen durch die ganze Maffe; die Facetten 
dieſer Kryſtalle liegen in der Regel-alle in einer Ebene, fehr viel 
AÄhnlichfe nit denen vom grauen Gußeifen verrathend,, und die 
Gruppen find durch tiefe Zurhen und Thäler getrennt. Diefe 
auögebildete Gruppirung fonnte nur flattfinden, beim langſa— 
men Erfalten, wo den Kryftalitheilhen zur beliebigen 
Gruppirung Zeit gegeben war. Läßt man hingegen 
den kryſtalliniſchen Bleinften Theilchen des glühenden Stahles nicht 
Zeit, daß fie fi) fo lange gruppiren, bis cin ſtabiles Gleichgewicht 
in der ganzen Maſſe hergeftellt ift, indem man ihnen raſch Wärs 
me entzieht, und fie alfo in derjenigen Stellung firirt, in welche 
‚fie fi ehen langſam zu ihrem alten Aequilibrium zurückkehrend 

ns xxſcheinen fie mehr oder weniger gleichfoͤrmig ver⸗ 
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theilt durch die ganze Maffe, und ihre Facetten haben nur eine 
zufällige Stellung. Betrachten wir nur die Wirkung, welche Olühr 
hide auf ‚alle Körper äußert. Im jedem flüffigen Körper find. die 
Moleküle deſſelben ſo weit von einander entfernt, daß ihte Maſſe 
nicht mehr als ein Polygon, ſondern als eine volllommene Sphäre 
angeſehen werden kaun, die von ihrem Mittelpunkte aus: nach 
allen Seiten hin mit gleicher Stärfe wirkt, und dadurch entſteht 
eben bei abfolut flüfigen Körpern eine vollfommene Vers 
fhiebbarkeit aller. ihrer Theile. Diefe: große Entfernung der 
Molefule eines Körpers von einander wird gewöhnlich durch die 
Wärme bewirkt, welche zufolge ihres größeren: oder geringeren 
Grades diefe Molekule mehr oder weniger weit von einander treibt, 
Laßt die Wärme die Molekule fo. nahe aneinander rücken, daß die 
einzelnen Blächen der Molekule ſchon im Verhältniß ihrer Lage 
und Größe, alſo nach verſchiedenen Richtungen, verfchieden-auf 
einander wirken: fo iſt das Gleichgewicht‘ der flüffigen Maife 
ſchon zum Theile aufgehoben, alſo die Verſchiebbarkeit der Moles 
kule nicht mehr als abſolut zu betrachten, und der Körper befigt 
ſchon einen umvollfommenen Grad der Fluͤſſigkeit. 

Nähern ſich die Molefule bei noch (größerem Verluſte von 
Wärme noch mehr) einander , fo tritt die ungleichförmige Wir— 
fung der Molefule auf einander zufolge. ihrer Geftalt noch mehr 
hervor; #8 bilden ſich verſchiedene Mittelpunfte der Attraktion, 
am welche fich die am nächiten liegenden Molefule fammeln, und 
ſich zu einem geometrifchen Körper gruppiren, der von der urſprüng ⸗ 
lich geometrifchen Borm der Molefule bedingt wird. So ft die 
fänlenförmige Bildung der Bafalte zu betrachten, und auf aͤhnli- 
che Weiſe theilt ſich die früher ganz gleichförmige Raſt eines Hoch ⸗ 
oſens, wenn. ſie lang einer anhaltenden Weißgluͤhhitze ausgeſeht 
‚gewefen, gleich dem Baſalte in polyedriſche Prismen, 

‚ völligen Erfalten ift die wechfelfeitige Attraftion der 

dieſer Molekule auf den höchſten Grad geftiegen. Die 

hen kryſtalliniſcher Gruppen befinden fich im Bezug 
Gruppen’ im volltommenen Gleichgewichte, und dieß 

ge iſt ſtabil in beiden Rücſichten. 

eine Kraft der Kohäͤſion jedoch wirft nur im ſolch 

angfam erfalteten und deßhalb aus Gruppen zur 
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fammengefebten Körper von verfchiedenen Mittelpunkt: 
ten aus, alfo verfhieden in verfhiedenen Ridhtum 
gen. So ift die größte Wirkung in der Nähe der Mittelpunfte 
der Kryſtalle, und nahe der Are der Kryftallifation, und die wech⸗ 
felfeitigeAttraftion und Kohaͤſion dieſer kryſtalluniſchen Grup 
pen iſt gar viel ſchwaͤcher, als die kohaͤſive Kraft der Mole 
fule, aus denen fie zufammen gefeßt find; wie 5. B. der härtefle 
aller Körper, der Diamant fi fehr leicht ſpalten laͤßt, parallel 
zu den Slächen feiner Stammform, die ein Dftaeder if. 

Verfuhen wir nun unfere hart gewordene Maſſe wieder 
flüffig zu machen. Der immer mehr und mehr in die Maffe ein 
dringende Wärmeftoff vergrößert die relative Diftanz zwifchen den 
Molekulen immer mehr uud mehr; die Stabilität des 
Gleichgewichtes in Bezug auf Pofition nimmt alle 
eben in dem Verhaͤltniſſe ab — die geometrifhe Form der Mole: 
fule verliert ihre Snfluenz auf die benachbarten Molekule immer 
mehr und mehr in eben demfelben Verhältniffe, als das Gleichge 
‚wicht in Bezug auf Entfernung überwiegend wird, umd ein meh 
oder weniger vollkommenes Gleichgewicht der ganzen flüffr 
gen Maffe tritt ein. 

Geſetzt, wir entziehen nun fo rafch als möglich demin 
wehr oder weniger vollfommenen flüjligen Gleichgewichte befindli 
chen Körper den Wärmefloff, fo haben die Molefule Feine Zeit, 
fi vollfommen in's Gleichgewicht in Bezug auf Pofition zu ord 
nen. Alle die beinahe unwiderjtehlihen Kräfte der Attrafrioa 
find im felben Augenblide wieder erweckt und wieder bergeftellt, 
ald die ihnen entgegen wirkende Wärme fort iſt. Die Molekule 
werden .in diefer durch das früher flüffige Gleichgewicht bedingten 


Lage feftgehalten, und fort und fort einander anziehen mit gleiw 
her Kraft durch die ganze Maffe — aber eben deßhalb wird ed . 
unter dem nämlichen Verhältniffe nicht möglich feyn, daß z. B. 


ein Grabftichel oder eine Geile, die aus demfelben Me 


teriale verfertigt find, das unter derfelben gleichfräfti | 


gen Influenz einer gleihen Molefular- Anziehung flieht, die Me 
lefular:Kohäfion eines ihr gleichen Körpers follte zerftören können, 
ohne daß nicht zugleich ihre eigene Molekular⸗Kohaͤſion von gap; 
gleicher Kraft follte zugleich mit zerflört werden. 
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Ganz ebenfo wirft ein Diamant nicht auf den andern, wenn er 
nicht in äuferft rafcher Bewegung gegen den ruhenden ftößt. 
Das ſich die kleinſten Theilchen des gepärteten Stahles in 
‚einer größeren Entfernung von einander befinden, als im langſam 
erfalteten Stahl, alfo in einer Entfernung, welche der größere 
oder geringere Hipegrad beftimmte, wird ſchon dadurch bewiefen, 
daß gehärteter Stahl, welcher vor dem Härten durch eine genau 
paſſende Öffnung ging, jegt nicht mehr durch felbe gebracht wer⸗ 
den fann. Diefe Volumen: Vergrößerung des Stahles durch 
das Härten richtet ſich noch überdieß ganz nach feinem urfprünglis 
hen Grade der Abkühlung, das ift: nad) feinem Härtegrade, 
Ahnliche mechaniſche Wirkungen des raſchen Abfühlens fin - 
den bei anderen Metallgemengen, ja ſelbſt bei einfachen Körpern 
Statt. 
Das Glockengut, aus 76 Theilen Kupfer und 22 Theilen 
Zinn beſtehend, iſt, langſam abgekühlt, ein ſehr ſprödes Metall. 
Wird es Hingegen glühend in Waſſer abgelöfcht, fo wird es weich 
. und hämmerbar; Tangfam abgefühlt hingegen erlangt es feine 
alte Sprödigfeit wieder, bei ungleich größerer durch dad Häme 
mern vermehrte Dichtigkeit. 
Es findet hier der entgegengeſetzte Ball Statt, welcher beim 
Stable unter gleichen Umftänden eintritt, weil der innere mechaz 
nifche Zeſtand des Metalles, in welchem es z B. die harten Zymbeln 
formirt, gerade der entgegengefegte des Stahles in feinem gehär— 
teten Zuftande ift. Laugſam erfaltetes Glockenmetall ift fpröde und 
icht Eryftallimifch, weiles fich im vollfommenen Fluſſe bes 
fryſtalliniſche Struftur des Gußftahles Hingegen, die 
aber nicht hart macht, war ſchon vor feinem Härten 
en zerftört; langfam erfalteter Gußſtahl bricht 
mit deutlich gruppirten Neftern. 
linifchen Glocenmetall bringt die Hitze die Mor 
Ibeu in foldye Entfernung von einander, daß die Star 
chgewichtes in Bezug auf Pofition aufgehoben 


















Haben die Mofefüfe nicht Zeit fich Froftallinifch 
j Grund der Sprödigfeit ift deßpalb aufge: 
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Nach eben dieſem Prinzipe wird z. B. im Sauerſtoffgab⸗ 
Geblaͤſe geſchmolzene Kieſelerde, die flüſſig ind Waſſer fällt, durch 
Abkühlung ſo hart, daß ſie mittelſt des Hammers nicht mehr zer⸗ 
ſchlagen werden kann, weil ſie ſich in gewiſſer Beziehung aͤhnlich 
dem gehaͤrteten Stahle nicht im kryſtalliniſchen, ſondern im amor⸗ 
phen Zuſtande befindet. 


III. Abtheilu ng. 


$. 47. 
Stablfabrifation in tehnijher Beziehung. 


Bei der Darftielung hemifcher Präparate im Wege der 
Sabrifation it nicht die Güte des Produftes allein die Haupt: 
ſache, wie dieß ‚bei Erperimenten im Laboratorium der Fall zu 
feyn pflegt. Bei der Fahrikation im Großen, die nur beflchen 
kann, wenn fie Gewinns dringend ift, muß man die von dem 
Zuftande des technifchen Lebens oder der Stufe der Ausbildung, 
auf welcher die Technik der Zeit fteht, geforderte hoͤchſte Güte des 
Produftes im Großen: 

ı. auf eine verhältnißmäßig fo leichte Art zu erzeugen im 
Stande ſeyn, daß Arbeiter von im Allgemeinen zu erwartenden, 
das ijt mittelmäßiger Aufmerffamfeit und mittelmäßiger Ge 
ſchicklichkeit zur Sabrifation verwendet werden fönnen ; 

2. daß dDiefelbe Güte des Produktes im Großen zu 
allen Zeiten mit gleicher Sicherheit und unter gleichen Umſtaͤn⸗ 
den, bei gleichen Gewinn bringendem Preife erzielt werden Fann. 

Nach diefen Regeln find alfo Operationd: Methoden, die 
eine ungewöhnliche Ausbildung des Geiſtes oder Körpers erfor 
dern, deren Gelingen alfo von nur einzelnen Individuen abhängt, 
oder Operationen, die eine ungewöhnliche andauernde An: 
firengung geilliger und förperlicher Kräfte zugleich erfordern, 
nur in höchft felten Fällen zur Ausführung im Großen geeignet, 
weil andauernde tägliche Lohnarbeit von Menfcen 
überhaupt nur dann gefordert werden kann, wenn fie ihnen fo 
zur Gewohnheit geworden iſt, daß fie der Körper ohne befon- 
dere geiftige oder phnfifche Aufregung gleichfam mechanild 
auszuführen im Etande ift. 
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Eben fo find Erzeugungs: Methoden, deren Gelingen von 
der Anwendung technifcher Hilfsmittel auf ihrer aͤußerſten Grenze 
der Wirffamfeit abhängt, nicht im Großen anwendbar. So z. ©. 
die höchften Hibegrade, welde man im Laboratorium etwa mit: 
telit des Sefitröm’fchen oder Knight'ſchen Ofens hervorbringt, find 
im Großen nicht wehl anwendbar, und felbft bei der Gußftahlbe- 
reitung ijt die Anwendung der Blaföbälge nah Sefftröm’fhem 
Prinzipe, ftatt des Luftzuges, nur unter gewiſſen Umftänden vor: 
theilhaft, weil Hierdurch die Hitze bloß auf gewiffe Punfte Eon« 
zentrirt, einen Theil des Schmelztiegeld von außen angreift, und 
deßhalb fo Häufig den Ziegel und feinen Inhalt in Gefahr fegt, 
daß an eine gewinnbringende Ausbeute im Großen nicht zu den⸗ 
fen ift. Eben fo find alle Experimente der Art im Kleinen von den 
Chemifern im Laboratorium gemacht, in der Regel nichts mehr 
als Erperimente für die Wilfenfhaft von hohem Sntereffe, für die 
Dperationen im Großen nur felten von irgend einem wefentlichen 
Nugen. Dahin gehören alle die Erperimente von Elouet, Fa⸗ 
raday, Stoddart, Breant, Berthier, Merimee, is 
fher, H. de Luynes u. f. w. 

Demnad) befchränfen fi die Wege, Stahl im Großen zu 
erzeugen, hauptfächlich auf zwei gerade entgegengefegte Opera» 
tionen, nämlich) auf die der Gementation oder der Zuſam⸗ 
menfegung, und auf die ded Friſchens oder der Zerfegung. 

Der legtere Weg iſt der ältefte, im Großen verfolgte (denn 
im Oriente wurde Stahl nie in großen Quantitäten erzeugt), er 
ift von der Eifenbereitung mehr durch Anwendung eines eigens 
thümlichen Rohmaterials ald durch eine befondere Art des 
Prozefles verfchieden. 

Der erfte Weg, nämlidy der der Cementation, ift der 
jüngere, aber fiyerer und im Großen audführbarer. 

Wir beginnen demnad mit der Stahlbereitung durch 
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Gementation *). 
Wir haben fchon im theoretifchen Theile diefer Abhandlung 





*) Die Sementation ift eine uralte hüttenmännifche Operation der 
Scheider und Probirer, wodurch ein fefter Körper in lange an⸗ 


hl Stahl. 


gefehen, daß es bei der Sementation darauf ankomme, gewille 
Stabeifenforten von beftimmter Stärfe mit Kohlenpulver umhult 
in einem luftdicht verfchloffenen Gefäße oder Kaften Tängere Zeit 
einer Weißglühhige auszufepen. 

Wir müflen deßhalb zuerft betrachten: 

1. dad zu cementirende Eifen; 

3. das Cementpulver; 

3. die Ofen und Werkzeuge zur Cementation; und 

4. die Operation der Gementirung felbft. 


S. 49. 
Sigenfhaften des zur Gementation tauglichen Eifen®. 

Zur Gementation ift nicht jedes Eifen brauchbar, wie wir 
bereitö gefehen. Das allerbefte Stabeifen würde nur mit vieler 
Mühe mittelmäßigen Stahl geben, und gewöhnlidhes im Herde 
‚ oder Puddlingofen verfrifchtes Stabeifen gibt durch Cementation 
nur unbrauchbaren Stahl. 

Das zur Cementation brauchbare Eifen muß, wie die Ce 
mentirer fich fehr gut ausdrüden, fchon an ſich eine ftahlartige 
Natur haben, dad beißt, es muß, wie wir im theoretifchen Theile 
gefehen, eine größere Quantität Kohle und Kiefel befigen, 
ald das weiche Stabeifen, und von Schlade frei ſeyn, die fid 
einem Bifilifate nähert. 

Dem praftifcdyen Gementirer dienen bauptfählih phyſiſche, 
und bei geringer Übung noch einige chemifche Kennzeichen, um 





dauernder Glühhige in eine Büchſe (Sementbüdfe genaunt) der 
hemifhen Einwirkung eines pulverförmigen Stoffes ausgefept 
wird, ohne daß einer der beiden Körper in Fluß geräth. Man 
bediente fi jedoch Ddiefer Dperation zuerft nur um in Platten 
ausgefchmiedetes legirtes Gold von Kupfer und Silber auf eine 
weniger Eoftfpielige Weife zu befreien, als durch Salpeterfäure 
und Spießglanz. Zu GSementpulver wurde Srünfpan, Blut 
fein aub Mangan ıc. angewendet. Als Cementirofen diente 
der fogenannte faule Heinz, ein thurmförmiger Dfen, In wel 
chem die aufgefhichteten Kohlen von felbft auf den Roſt nadfie 
len, fo wie ſich die Kohlen verzehrten, fo daß ein folder Dfen 
den ganzen Tag über keiner Wartung bedurfte. 
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mit Sicherheit über die Qualität des zu cementirenden Eifens zu 
urtheilen. 


Ein phnfifches Hauptkennzeichen iſt das Anſehen der Bruſch⸗ 


"fläche, wie wir dieß ſchon bei der Prüfung der Eigenſchaften 


des Stahles ſelbſt bemerkt haben. | 

Man urtheilt über die Bruchfläche am Teichteften, wenn die 
Eifenftäbe 2 bis 2 '/.' breit, und etwa ?/, Parifer Zoll dick find. 
Man haut zu dieſem Zwedie dad Ende einer Eifenflange mit einem 
Meißel quer über an der Stelle ein, wo man fie brechen will, 
und hält die Stange mit ihrem Einfchnitt oben unter einem Winkel 
von etwa 3o Sraden auf den Rand ded Amboßes, fo daß der 
Einfchnitt etwas über den Rand ded Amboßes hinaudragt. Der 


Arbeiter, der die Stange hält, fept hierauf Dicht hinter den Mei⸗ 


RE A RT NT © 


Beleinfchnitt einen ſchweren Hammer mit feiner Bahn, ein zweiter 
Arbeiter fchlägt mit einem gleich fchweren Hammer auf das abzue 
brechende Ende (dad nicht länger ald höchſtens 6 feyn darf, 
wenn es brechen foll), fo nahe als moͤglich an den Hieb des Kalt« 
meißeld. Es wird jedes Stahleifen auf diefe Weife brechen, und 
zwar in der Regel fur; und eben feinförnig, von matt graulic) 
weißem, aber durchaus metallifh IH immerndem Bruce, der 
nicht fo fehr ind WBläuliche, wie beim Zinf, fondern mehr ins 
Weiße fpielen muß. Mancher Theil einer Stange bricht auf diefe 
Weife jedoch nicht kurz; in diefem Falle muß er aber blätterig 
brechen, d. 5. die Bruchebene muß im Gefüge aus graulich weis 
Ben, abgerundeten Blättchen enden, von etwa nur ?/, bio ı Linie 
Durchmeffer gufammengefegt feyn, deren Zertur auf der Ober: 
fläche überhaupt ein bleiartige8 zähweiches Anfehen hat, als wenn 
die Blärtchen aus zerquefchten Bleikügelchen beftünden. Es ift 
eim großer Irrthum, wie 3. B. Le Play die Bleichförmigfeit des 
Struktur des ſchwediſchen Stahleifens ald eine Haupteigenfchaft, 
welche dieß Eifen audzeichnet, rühmt; denn gerade bei der aller⸗ 
beften Sorte des Dannemora: oder Dregrundeifens habe ich oft 
In Stüden von 6 Zoll die Struftur wechfelnd vom Körnigen 
sum Blästterigen und audy fehr oft balbblätterig und 
halbkörnig gefehen. 

Alles Eifen, das Hingegen, wenn auch Förnig, doch mit 
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graulich mattem, alfo erdigem Bruche erfheint, ober faferig 
bricht, ift zur Gementation nicht zu brauchen. 

Ein zweites, jedoch chemifches Kennzeichen ift das Verhalten 
zu Säuren. Man übergießt nämlich eine Mefferfpige vol Keil: 
fpäne von dem zu prüfenden Eifen in einem Glaͤſchen mit reiner 
Salzſaͤure, 1.16 fpezififchen Gewichtes, und läßt das Ganze an einem 
nicht zu warmen DOrte eine Nacht über fiehen. Sind, nachdem 
die Wirfung der Säure aufgehört hat, die Feilſpaͤne noch anſchei⸗ 
nend in ihrer erfien Form nur mit graulich erdiger Farbe auf 
dem Boden des Slädchend, finfen fie auch, nachden man fie aufe 
gerührt oder aufgefchüttelt Hat, fogleich wieder zu Boden: fo iſt 
das Eifen zur Cementation tauglih. Haben fich Hingegen die 
Beilfpäne in große ſchwarzbraune leichte Sloden, oder Fe 
gen möchte ich fagen, verwandelt, die zum Theil auf dem Grunde 
liegen, theilweife im oberen Xheile der Fluͤſſigkeit ſchwimmen, fo 
ift das Eifen zur Gementation nicht zu brauchen. 

Die Eifenforten, die in England und Frankreich allein der 
Gementation unterworfen werden, jind aus Schweden und Ruß 
land eingeführt, und fanmtlih aus Magneteifenfteinener 
blafen. 

Man unterfcheidet wieder ſchwediſches aus Magnete 
eifenfteinen, mit Mangan und Arfenif, dann ruffifches aus 
Magneteifenfteinen erdlafened mit Mangan, Kupfer und Phospher. 


$. 50. 


Daß ausgezeichnetite Eifen diefer Art liefern die Gruben 
von Dannemora *), wenige Meilen nordwärts von der alten 
Univerfitätftadt Upfala, in der Provinz Upland in Schwes 
den. Man wählt hiezu die manganhaltigften Erze, und 
verfchmilzt fie ohne allen Zufchlag, da ihre natürliche Matrir aud 
Talkſilikaten befteht, von Fohlenfaurem Kalk durchzogen. Die 
beiten Sorten werden von der Hütte Löfſta, 2'/. Meilen von 
Dannemora bloß allein nach England verfendet. Diefe Hütte iſt 
dad ältefte Eifenwerf diefer Art, und gehört noch immer der ur 





*) Man nennt das Etabeifen von diefen Gruben auh Dregrund: 
eifen, vom Hafen Hregrund, aus welhem, als dem den Gru 
ben am nächiten gelegenen, das Eiſen verfchifft wird. 
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fprünglichen gräflihen Samilie de Geer, welche unter Guftav 
Ad olpH die flandrifchen Schmiede und Hochoͤfen, und fomit auch 
die Wallonen⸗Friſchmethode nad) Schweden brachte. 

Es ift zugleich das größte und fehönfte Werk in Schweden, 
und hat 4 Hocyöfen in feiner Nachbarſchaft, Carlholm, Stroems⸗ 
berg, Zabo und Hilleboda, die ihm gehören. Es erportirt jähre 
li) gegen 20000 Zentner Walloneneifen und erhält dafür den 
höchfien Preis. Früher war der Preis für die Tonne (20 Zentr 
ner) dieſes Eifens 40 Pfund Sterling ; Test ift er auf 33 Pfund 
Sterling herabgefunten. 

In England werden die Eifenforten für die Cementation ges 
woͤhnlich nach ihren aufgedrudten Zeichen unterfchieden, und dieß 
Dannemora»Eifen trägt dad Zeichen der Hütte, nämlich L (Löffta) 
von einem Ringe umgeben, der unten etwas offen iſt, und da zu⸗ 
gefpist erfcheint. E8 heißt deßhalb das Ring: L Eifen, englifch 
Hoop L Iron. An dieß reihte ſich oft dad GL Eifen, und haupt» 
fächlich aber noch jetzt das Doppelfugeleifen, double bullets Iron, 
aus der Eifenhütte zu Ofterby, das nur ?/, Meile von den 
Dannemora-Eifengruben felbft entfernt ift, früher der Familie de 
Beer gehörte, dann an die Gebrüder Grill überging, und gegen» 
wärtig in dad Eigenthum des audgezeichneten Ritter v. Tamm. 
Bür diefes wird gegenwärtig nur 3ı Pfund Sterling bezahlt; 
nody geringere Sorten find die von Forßmark, dem Grafen 
Ugglos zugehörig, deflen Preid nur 28 Pfund Sterling iſt, 
und fo finft der Werth des fhwedifchen und norwegifchen Eifens 
bi6 zum Preife von ı3 Pfund herab. 


Die ſchwediſchen Marken PL (PL) das King:S (6) und 


dad Kofteifen (guid iron) = fommen indeffen nicht mehr fo 
häufig im Handel vor. 

Wie Hoch übrigens dieſe Eifenforten den Engländern in 
Schweden zu fiehen fommen, weiß man nicht. Die Engländer 
Haben ſich diefe Eifenforten durch feſte Kontrafte gefihert, und 
ein einziges Handlungshaus in Hull hat das Privilegium des 
Handels mit diefem Eifen in England, das deßhalb niemals nach 
Dentfchland oder nach einem anderen Rande gebracht wird. 
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An dieſes fchwedifche fchließt fih das ruffifche Eifen an. 
Die befte Sorte it CCND Eifen genannt, dad Zeichen ſelbſt be 
fieht jedoch aus den ſechs ruſſiſchen Buchſtaben CHEHPB. € 
wird in der Privathütte der Familie v. Demidoff verfertigt, ju 
Nifchnetagildf am Tagil, 21 ganze Meilen von Katharinenburg 
und 3000 Schritte von jenem berühmten Diagnetberg entferut, 
der 1702 durch Wogulen entdedt, aber erſt im Sabre 1721 
mit Arbeitern belegt worden iſt. Es wird gegenwärtig nur mit 
19 Pfund Sterling pr. Zonne bezahlt, früher war der Preis oft 
37 Pfund. 
Das ruflifche Eifen mit den Marken PST foftete früher nur 
26 bis 27 Pfund. 
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Selbſt das befte Dannemora»Eifen, auch bei der forgfältig- 
fien Auswahl der Erze, verdankt, wie wir bereitö geſehen, feine 
eigenthümliche Eigenfchaft, durdy Gementation den beften Stahl 
zu geben, großen Xheild audy feiner eigentbümliden Be 
reitung, und dieß Eifen verliert für die Stahlmanufaftur fo 
gleih an Werth, fobald von diefer eigenthümlichen Bereitungs: 
methode abgegangen wird. 

Es taugen zu diefer Eifenbereitung nur, wie fchon gefagt, 
die manganreihfien Magneteifenflein:-Erze; ja 
menge man mit ihnen aud) nur ı Prozent anderes Erz, fo ver 
liert das Eifen fogleich feine eigenthümlichen Eigenfchaften, den 
beften Stahl durch Gementation zu geben. 

Die manganhaltigften Erze von Dannemora werden alle 
forgfältig auögelefen und geröftet in Röftftadeln und NRöftpoften 
von 4000 bid 6000 Zentnern, und man erhist fie da fo ftarf, 
daß fie beinahe bid zum Weißglühen fommen. 

Der Erzfab im Hochofen wird im Werhältniffe zu den 
Kohlen, fo Hoch ald möglich geführt, daß nämlid ein Roh⸗ 
gang erfolgt, wodurch, wie fchon gefagt, weißes glänzendes 
und breitftrahliged Roheiſen erblofen wird. Deßhalb fommen 
‚auf jeden Zentner Erz noch nicht 12 Kubiffuß Molzkohlen, wobei 
noch in jeder Stunde eine 11 — ı2 Zentner ftarfe Gicht nieder: 
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geht. Die Schladen find troden, hart, fleinartig, haben eine 
eigenthümlich braungraue Farbe, und find fehr fchwer ſchmelz⸗ 
bar, mit 4—5 Prozent Manganorydul und flarfem Talferdeges 
halt, Kalferde ift vorberrfchend und Mangel an Kiefelerde. Der 
größte Theil des Kiefeld bleibt im Noheifen, und hilft weißes 
Eifen bilden. Wählt der Kiefelerdegehalt in den Schladen, fo 
erfheint fogleich graues Roheifen. Eine weitere Haupt⸗ 
bedingung bei dem auf diefe Weife erblajenen Roheiſen, ift das 
Verfriſchen deffelben. 

Dieß Verfrifchen muß fo rafch als möglich gefchehen, das 
mit fo wenig ald möglich Kohle und Kiefel verbrennt. 


$. 53. 

Die einzige Srifchmethode, diefen Forderungen entfpres 
hend, ift die fogenannte Wallonen⸗-Friſchmethode, die 
aus den Niederlanden nach Schweden fam. Sie fchmilzt nur 
wenig Eifen bei fehr Narfem Winde auf einmal ein, fo viel naͤm⸗ 
lich, ald zu einer einzigen Luppe nothwendig ift, welche gewoͤhn⸗ 
lich nicht viel mehr als 40 Pfund wiegt, und in weniger ald einer 
halben Etunde gar aufgebrochen, und in derfelben Zeit im Reck⸗ 
herde zu Stäben ausgezogen wird, wozu in der gewöhnlichen Koch⸗ 
ſchmiede oft 8 Stunden nöthig find. Jede Schicht, zwei Meifter 
und zwei Gehilfen erfordernd, währt 3 Stunden und d liefert ſechs 
Luppen. 

Der Friſchherd iſt ein vierſeitiger Kaſten aus Gopplatten 
zuſammengeſetzt, vorn einen Zoll enger als hinten, eben ſo iſt 
auch die Windſeite um einen Zoll enger als die Formſeite. Im 
Allgemeinen find diefe Herde 3ı— 32’ lang und breit, 7° tief, 
von der Form bis zum Srifchboden aus Gußeiſen, die ganze Tiefe 
ift 2/ 6%. Die Form ſelbſt ift ein Halbgirkel, 2 */. im Durchs 
mefler (Breite) und ı ?/,% hoch. Sie ift an der Seite gegen die 
NRüdwand etwad fchief abgefeilt und ragt 42/,“ in den Herb hin» 
ein. Diefe Wallonen-Brifchmethode verurfadht einen großen Auf⸗ 
wand an Brennmaterialien, aber fo oft man verfuchte, fie mit 
einer mehr öfonomifchen zu vertaufchen, erhielt man bloß vorzüg⸗ 
ih gutes zaähes Stabeifen (weil der größte Theil ded 
Kiefeld und Stickſtoffes verbrannte), aber Fein Stahleifen. 


7* 
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Denn die Schlade, die beim Wallonenfrifchen entſteht, ift fo 
fiefelarm, daß fie gar nicht einmal abfließt, fondern an der 
Luppe hängen bleibt, und erfi Durch den Hammer davon getrennt 
werden fann. 

Roheiſen derfelben Art, im Puddlingofen verarbeitet, lie: 
ferte durchaus Fein, auch nur einigermaßen zur Cementation 
brauchbares Stabeifen. Die berühmten Verfuche von Af Uhr 
(im Zahre 1824 angeftellt) wurden jedoch nach der alten Art auf 
einem Sandboden ausgeführt. 


§. 54. 

est, wo man den Herd der Flammen-Frifhöfen oder Pudd- 
Iingöfen, gleich gewöhnlichen Friſchherden, aus Gußeifenplatten 
zufammenfegt, und denfelben mit Gaarfchladen belegt, wäre 
die Sache eines anderen Verfuched werth, vorzüglich wenn man 
graue Noheifen und die fogenannte Schladenfrifcherei 
anwendete. 

Es ift mir nämlich gelungen, aus mittelft Kofed Palt erblaſe⸗ 
nen grauen oder halbirtem Roheiſen (heiß erblafene® greift die 
Sohle und die Seiten des Herdes zu flarf an) vermittelft des 
Schlanenfrifchend oder der Kochfrifchmethode im Puddlingofen *) 
zur Cementation fehr geeigneted Stabeifen zu verfrifchen, fobald 
ich mid) dazu meiner befannten Mifhung von Kochſalz, Braun 
ftein und Thon bediente; nämlich 





*) Der Puddlingofen muß ein fogenannter Kodofen feyn, wie ih 
fhon früher bemerkte. Ein Kochofen folder Art, den ih in Frank 
reih zuerſt eingeführt, ift im Atlas du Mineur et du Metal- 
lurgiste, und daraus in Hartmann’s Repertorium der Gifen 
gewerbsfunde, pag. 40, befchrieben, und Tafel 9, Fig. 16 — ı7, 
obwohl nur fehr unvolftändig abgebildet. Die Wände, fo weit 
das Eochende Metall emporfteigt, find alle Hohl und kommunizi⸗ 
ren mit den beiden gleichfalls hohlen Brüden; dieſe Feuer⸗ und 
Fuchsbruͤcken find unten ganz offen. In der Rüdwand, auf wel« 
her die hintere hohle Herdfeite ruht, find zwei Kanäle angebradt, 
durch Diefe und durch den unten offenen Theil der Brüde ftrömt 
ſtets Balte Luft ein, und durch vier Kamine wieder aus, welde 
in den Dfenmauern in der Linie der Feuers und Fuchsbrücke aw 
gebracht find. 
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33/, Pfund Kochfalz, 
ı?/, Manganſuperoxyd, 
10 Unzen Toͤpferthon. 

Der Herd wird mit etwa einem Zentner Rohſchlacke und 
einem halben Zentner Hammerſchlag gefüllt, dann die gehörige 
Quantität graues oder halbirtes Roheiſen (gewöhnlich 32/, Zent⸗ 
ner) im Ganzen hineingeſchichtet, die Thüre verſchoſſen und ſo 
lange Feuer gegeben, bis das Nohbeifen ſich mit der 
Krüde zerdrüden läßt. Dieß findet gewöhnlich nach einer 
halben Stunde Statt. 

Man zerdrüdt nun das Eifen, mengt es, durch ununter: 
brochenes Rühren mittelft der Krüde fo forgfültig ald möglich mit 
der wajlerflüfligen Schlade — diefe Dperation dauert gewöhnlich 
4 Minuten. Wirft man hierauf die Schlade mittelft eines ra» 
fhen Stoßes mit der Arüde zurüd, fo muß das Eifen dickflüſ— 
fig, doch vollfommen gleihförmig gefloifen, mit abgerundeten 
Rändern, und einem fanften, gelben phosphoreözirenden Schim: 
mer auf der Herdfohle erfcheinen, wodurch es fich leicht von dem 
Schein der Schlade unterfcheidet. Der Dämpfer oben auf dem 
Kamme wird bier nicht niedergelaffen, wie beim gewöhnlichen 
Puddlingprozeß. 

Nah 8 Minuten wird die erſte Portion ded Pulvers in die 
Schlade gebraht, und dabei tüchtig umgerührt. Es erfcheinen 
bie und da einzelne große, zerftreut aus der Schladenoberflädhe 
auftauchende Blaſen von / — 1“ Durchmefler, und zu gleicher 
Zeit eine 1 °/,— 2301 lange blaßgelbe Flamme. Man gibt nun 
etwa im Zwifchenraume von ı Minute gleiche Quantitäten des 
Pulverd ein. Nach der vierten oder fünften Portion ded Puls 
verö beginnen die Flammen fich blau zu färben, und Bäufiger zu 
erfcheinen ; nach der achten oder neunten erhebt fich die Maffe im 
Herde, die Slammen find groß, blau, mit Rafchheit hervorbre⸗ 
hend. Die Maffe fteigt immer höher, heftig Fochend, wie Milch, 
die überlaufen will, und ift mit fehr langen fchießenden Flammen 
befäst, fo daß fie zulegt in eine Ebene mit der Arbeitööffuung 
fommt. 

Sn diefem Zuftande ift dad Metall in der fochenden Schlade 
fo fein vertheilt, daß es nicht möglich ift, daſſelbe vermittelit der 
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Brechſtange auf der Sohle zu entdecken, ober überhaupt Eifen 
aus dem Ofen zu fhöpfen. Dan öffnet nun das Schürloch *) 
des Nofted in der Art, daß der hier eindringende Luftftrom ſich 
mit der Flamme ded Dfend vermengt. Bald, nah 3— 4 Minus 
ten, beginnt fidy die Maffe zu verdiden, indem die Kohaͤſionskraft 
der Fleinften Theilchen der überaus fein vertheilten Eifenmaffe 
wieder ungehinderter wirken fann, und fomit die Trennung ders 
felben von der Schlade anfängt. 

Noch etwa 4 Minuten mehr, und das Eifen Täßt fich ver 
mittelft der Brechſtange in Klumpen von der Herdfohle aufbre⸗ 
then. Noch ehe diefer Zeitpunkt eintritt, dad ift gerade da, wo 
fi die Eifenmaffe zu verdiden anfängt, bringt man in Papier 
gewidelt 12/, Pfund gepulverte Arfeniffäute und ı Pfund Man 
gan in dieſelbe, alles fo ſchnell als möglich mit der Brechflange 
unter einander mengend. 

Man bewirkt hierdurch, daß die Schlade rafch niederfinft, 
und das Eifen frei läßt. Erfcheint das Eifen in bergigen Klum 
pen und einem fanften milden Fichte, als ob fie aus erweichtem, 
zähem, plaftifchem Wachfe gebildet wären, fo ift die Arbeit ger . 
lungen; fieht ed hingegen krümmlich, fandig, blendend weiß aus, 
fi) an der Oberfläche blafig aufblähend, fo ift dad Eifen für die 
Gementation nicht zu brauchen. 

Das Eifen darf hierauf nicht, wie beim gewöhnlichen Pud⸗ 
dein, in Stücke gebrochen werden. Dan hebt ed fo vorfichtig ald 
möglich von der Sohle auf, arbeitet es zufammen gegen die Feuer⸗ 
brüde, die Stüde fo viel ald möglih, wenn fie nämlidy hinrei⸗ 
hend gaar erfcheinen, zu fünf Alumpen oder Ballen, bei einer 
Ladung von 3°/, Zentner Roheiſen, zu vereinigen fuchend, zu 
welcher Operätion ungefähr 5 Minuten verwendet werden; wobei 
man zugleich die Seiten des Ofens fo viel als möglich von den 
anflebenden halbgrauen Eifenftüden reinigt, und fie gegen die 
Mitte des Ofens hinarbeitend mit den größeren Eifenflumpen zu 
vereinigen fucht, wozu man wieder 8 Minuten verwendet. Man 
bringt nun die Eifenflumpen von der Beuerbrüde gegen die Sucher 





*) Ich feße voraus, daß die ganze Dperation mittelft Steinkohlen⸗ 
feuerung vor fich gehe. Bei Holz: oder Torffeuerung ift es him 
reihend, wenn man die Flamme etwas vermindert. 
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bruͤcke, und ordnet ſie uͤberhaupt im Ofen auf dieſe Weiſe, daß ſie 
alle der Wirkung der vollen Flamme ſo viel als moͤglich ausgeſetzt 
werden. Zu dieſer Arbeit ſind wieder 10 Minuten noͤthig. Jetzt 
erſt bringt man friſche Steinkohle durch das bisher offene Schuͤr⸗ 
loch auf den Roſt, ſchließt den Ofen, und läßt die Maſſe 3—4 Mi⸗ 
nuten ruhig. Sollte die Maſſe noch nicht gaar genug ſeyn, ſo 
kann man ſie noch einmal gegen die Feuerbrücke arbeiten, wozu 
wieder 4 Minuten gebraucht werden. Nun beginnt die eigentliche 
Operation des ſogenanuten Ballenmachens, wobei aus dem oben 
angegebenen Roheiſen: Quantum 5 Ballen gebildet werden, wozu 
ı3 Minuten erforderlich find. Die Ballen werden nun noch durch 
4 Minuten in der Schlade herumgewälzt, um fie rund und eben 
zu machen, bei verfchlojfener Rühröffnung der Flamme ausgeſetzt, 
am ihnen volle Schweißhike zu geben, worauf man die Keile des 
Thores ausfchlägt, und denjenigen Ballen, weldyer in befter Hitze 
it, guerft unter den Hammer bringt. Die Ballen müſſen in 
a Minuten unter dem Hammer in eine Luppe fertig gefchmiedet 
fem. Es ift gut, wenn man die Ballen, nachdem fie zum Zängen 
fertig find, noch eine Wiertelftunde bei niedergelajfenem Dämpfer 
ins Ofen erhält. Der Abbrand ift zwar etwas größer, dagegen 
aber wird das Eifen Dadurch defto Dichter und beifer. 

Die Dauer des ganzen Prozeſſes beträgt demnad) im Durch» 
fhnitte zwifchen ı Stunde 43 Minuten und 2 Stunden, und der 
Abbrand gegen 11 Prozent. 

Um die verfchiedenen Operationen diefed Puddlingprozeſſes 
überfehen zu können, laſſe ich ein Schema folgen. Nachdem 
der Ofen mit dem Eifen geladen und gefchloffen worden : 

Zeit des Erweihend . . . . . 30 Minuten, 

» ss Miderbrchnd . ... 4 » 
» der Mengng . - . .» 8 » 

Nach der lepten Minute wird ein Pulver in die Mafle ge: 
bracht. 

2 (Nach 5 Minuten beginnen die Flammen der frifchenden 
Maſſe blau zu werden. 

» 4» erhebt fi die Maffe ſchaͤumend. 

» ı2 oder ı4 Minuten daB legte Quantum bed Pul- 
verd. 


Zeit für das 
Hineinbringe 


, 
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Nah 5 Minuten erreicht fie die Ebene der Arbeitdöff- 


* nung. 
53 » 4» bidzumDBerdiden (Anfommen) des Eiſens. 
8 Hier wird Arſenik und Mangan hineingebracht, 


4' Vertheilung der Stoffe; die Schlade finft nieder. 
13° Arbeit gegen f 5’ zum Arbeiten gegen die Beuerbrüde, 
die Fabrik 8' zur Reinigung der Wände, 
10° zu Arbeiten gegen die Fuchsbruͤcke; nun werben bie 
14 | Kohlen aufgegeben. 
4° Zeit der Ruhe. 
13° Zeit zum Ballen oder Ballenmadhen. 
4°’ Zum Abrunden der Ballen. 

8’ Zeit der Ruhe. 

Das Schmieden von jedem Ballen zu einer Luppe erfordert 
2 Diinuten. 

Die Arbeit geht auch oft fchneller, fo daß nur 4 */, Minute 
gum Arbeiten gegen die Zeuerbrüde, 5°/, Minute zum Arbeiten 
gegen die Fuchsbrücke und 4 Minuten zum Arbeiten gegen die 
Seuer verwendet werden, worauf dann Beuer gegeben wird (im 
Ganzen ı3 Minuten). 

Wenn die Operation gelingen fol, ift es nothwendig, daß 
Die Sohle des Herded aus Saarfchlade von gehöriger Dice fey, 
und derfelbe überhaupt den nöthigen Hitzegrad beſitze. Iſt die 
Sohle von gieriger Schlade zu fehr abgefreflen, fo geht die Ar 
beit nie wohl von flatten. 

Das Eifen wird am beften zu Stangen von gehörigen Di. 
menfionen unter einem Pleinen Aufwerfhammer auögefchmiedet, 
und während ihrer legten forgfältigen Vollendung mit Waffer be 
träufelt, um fie vom Slühfpan zu befreien, und ihnen eine glatte 
Oberflaͤche zu ertheilen. 
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Bei fehr grauem Roheiſen, nämlich, wenn es aus fehr reinen 
Erzen erblofen, nur ein verhältnißmäßig geringed Quantum von 
Kiefel enthält, und vorzüglich da, wo mit Holz gefeuert wird, if 
ed gut, den Dfen, flatt wie bei Steinfohlen während eined ges 
willen Abfchnittes der Operation in ziemlich Fühlem Zuflande, im⸗ 
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mer im böchften Grade der Hige zu erhalten, unter diefen Ums 
Händen kann man fogar wirkliden Stahl flatt Eifen im Pudd⸗ 
lingofen erhalten, wie der baierifche Hüttenmeifter Schmid von 
Weiherhammer zuerft dargethan hat, worauf wir jedoch fpäter zus 
rück kommen werden. — Nachdem wir nun die Bereitung des zur 
Gementation tauglichen Eifend fo genau ald möglidy erörtert has 
ben, wollen wir zur Cementation ſelbſt übergeben; 


$. 56. 


und swar zuerft zu den Ofen, in welchen die Cementation vor« 
genommen wird. 

Der Haupttheil vom Gementirofen iſt ein laͤnglicher paral⸗ 
lelepipedifcher Kaften, in welchem eine gewille Nuantität der Stab⸗ 
eifenftangen von Kohlenpulver umgeben, luftdicht eingepadt wer⸗ 
den, um fie dort einer anhaltenden Weißglühhige auszufegen. 

Da der Kaften Weißglühhige auszuhalten hat, muß er aud 
einem fehr feucrfeften Materiale beftehen, und dieß Material fo 
zu einem Kaften oder einer Kiſte zuſammen gefügt werden, daß 
in der Hipe Beine Klüfte oder Sprünge entfliehen. 

Bei einem großen Kaften ift es noch überdieß eine fehr ſchwie⸗ 
rige Aufgabe, denfelben fo aufzufiellen, daß er nicht allein an 
allen Seiten in der kuͤrzeſten Zeit zur Weißglühhitze gebracht, ſon⸗ 
bern auch darin nach Belieben erhalten werden kann. Dieß wird 
auf zweierlei Weiſe erreicht: indem man naͤmlich, wenn man Holz: 
kohlen anwendet, die Kifte auf eine Ziegelbank ſtellt, die auf einem 
mit Zuglöcern verfehenen Herde ruht, welcher zugleich als Roft 
dient. Der Ofen felbft ift mit einer Kuppel gededt, die mit Zuge 
löchern verfehen ift, und von der Seite her mit einer Öffnung, 
wodurch ein Dann hineinſteigt, den Kaften zu füllen. In der 
Kuppel ſtehen thönerne Röhren vertheilt, wodurd der Ofen mit 
Kohlen gefüllt wird, während die Röhren immer voll Kohlen ges 
halten werden müſſen. 

Dieß ift die am meiften Brennmaterial verbrauchende ältere 
beutfche Weife. 

Wendet man flammended Brennmaterial an, fo ftellt man 
die Kifte auf hinter einander geftellte Bogen, die den Feuerherd übers 
Pannen, und fept legtere auf eine Öurten-Mauerung. Einen folchen 
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Dfen für eine Kifte hat Duhamel befhrieben. — Am zwed⸗ 
mäßigften bedient man fich als flammendes Bennmaterial de 
Steinkohlen oder des Holzes. Die Ofen: Konfiruftion der Enge 
länder iſt in öfonomifcher und technifcher Beziehung die befle, 
weßbalb wir und hier nur an diefe halten werden. 
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Wir wollen zuerft einen Fleinen Probirofen befchreiben , in 
welchen man 3—4 Zentner Eifen innerhalb 2 Tagen und 2 Naͤch⸗ 
ten cementiren fann, entweder bloß als Probe für Operationen 
im Großen, oder überhaupt zur Gementation im Kleinen. 

Die Hauptaufgabe beim Baue aller folcher Ofen iſt, daß 
bie Kifte, die aus feuerfeſten Sandfleinen oder eine 
Doppellage von feuerfeften BSadfteinen befteht, ik 
rer Schwere halber auf einer fiheren Unterlage errichtet werde, 
die jedoch fo befchaffen feyn muß, daß die Flamme ded Feuers 
auch den größten Theil ded Bodens der Kifte befpielen fann. 

Zu obiger Quantität Eifen machen wie unferen Kaften im 
Lihten 3 Fuß lang, 15 breit, 19 Hoch mit 3 Wanddide 
Baut man ihn anfltatt aus feuerfeftem Sandfteine aus feuerfeften 
Ziegeln, fo müjlen die Ziegeln gerade fo lange gemacht wer: 
den, nämlidy 8°, daß die Fuge zweier von den auffleigenden 
Sceidewänden, welche die Feuergaffe bilden, verdedt, und alfo 
Iuftdicht gefchloffen erhalten werden. Wir errichten nun eine 
Orundmauer wenigftend 5° 3 Tang, 4’ 10° breit, auf welde 
wir die zwei pridmatifchen Grundmauern a und b errichten, zwi⸗ 
{hen welche der Afchenfall c fommt, Taf. 362, Fig. ı und 3. 
Sie find 5° 3% Tang, 1'/, breit, 1° hoch, und werden von Innen 
noh 3—4 300 did mit einem feuerfeften Material bekleidet, d. 
Auf ihnen werden die eigentlichen 1° dicken und 3/ 2 hohen Sei 
tenmauern des Dfend errichtet e, zwifchen welchen die zwei 
Mauern aus feuerfeften Ziegeln zu liegen fommen, weldye das 
Gewölbe des Dfend tragen. 

@ie find da, wo fie auf der Grundmauer ruhen, 7 did, 
verjüngen fih im Innern bid auf 12 Höhe, eine Böfchung bil: 
dend, und fleigen dann gerade 17 3 in gleicher Dide von 5 in 


die Höhe. 


. I. Abth. Das Techniſche der Stahlfabrifation. 427 


Inzwifchen beiden diefen feuerfeflen Mauern werden nun’ 
die 5 Qurtenmauern Big. 2, 4, 5, 8, g, eingefpannt, welche die 
Gementirkifte zu tragen beflimmt find, oder in welche fie eigent- 
lich hineingebaut wird. Diefe Gurtenmauern werden 3% did ges 
macht aus dem feuerfefteften Material, ftehen 7 Zoll aus oder 
inter einander, und bilden dadurch eben fo weite Beuergaffen. 
Sie umfafjen die Kifte auch noch in der ganzen Höhe der lepteren 
an den ©eitenwänden, wodurch gleichfalls 4 vertifale Seuergaf: 
fen oder Kanäle h an den Seiten der Kifte bis zur Kuppel gebile 
det werden. Nun führt man endlich auch die Vor: und Hinters 
mauer i k aus feuerfeftem Materiale gegen 10° did auf, fo daß 
swifchen ihnen und der Kifte ein Raum, fo breit als der Raum 
zwifchen Seiten und Kifte, nämlidy von 4'/,', bleibt, Auch hier 
theilt man wieder den Raum zwifchen der Kifte und der Wand 
Durch 2 vertifale Scheidewände in 8 Theile m, die zugleich dazu 
dienen, diefe ſchmale Wand des Kaitens feft, und überhaupt den 
Kaften bei Ziegeln Iuftdicht zufammen zu halten. Gleichen Zwed 
erfüllen auch die Scheidewände an den langen Geiten. 

Man überwölbt nun den oberen Theil des Ofens mit einem 
Zonnengewölbe n, in der Höhe eined Fußes, fchließt ed auf 
einer Seite durch eine vertifale Mauer o für immer, die andere 
Seite p wird offen gelaffen, um durch fie die Kifte mit dem Eins 
fat von Kohle und Eifen zu füllen. Vier Zoll unter diefer Öff: 
nung wird gleichfalld ein Reftangulär: Kanal offen gelaffen, q, 
welcher mit der Kifte korrefpondirt, und durch welchen man einige 
eingelegte Probeftäbe herausnehmen fann, um fich zu überzeugen, 
wie weit der Cementationd: Prozeß fortgefchritten. 

Zum Abzuge der Flammen macht man eine Öffnung in die 
Mitte ded Tonnengewölbes und fegt einen Kamin aus Eifenblech 
darauf; bringt jedoch in der Kuppel parallel mit der Achſe des 
Tonnengewölbed in 6 Zoll Entfernung nad) beiden Seiten hin 
noch zwei Öffnungen an, die man durch geneigte Röhren mit dem 
vertifolen Kamine verbindet, um durch den getheilten Zug die 
Flamme auch oben über die ganze Kifte zu vertheilen. 

Seht man die Röhren unmittelbar auf dad Tonnengewölbe, 
fo müjfen fie von Thon oder Eifenblech feyn. Man kann fie jes 
doch auch feitwärtd führen, oder den Hauptkamin auf eine ber 
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Seitenmauern feßen, wie Fig. 5 und 8 zeigt. Einen Fuß unter 
dem Bogen, welcher die Kifte trägt, legt man die Zräger für die 
Roſtſtaͤbe, Big. 4 q, wenn man mit Steinkohlen heizen will. Um 
jedoch bei diefem Pleinen Ofen auf eine leichte Art Steinkohlen⸗ 
und Holzfeuerung anzubringen, läßt man die Luft nicht von unten 
durdy den Roſt auf die Steinkohlen firömen, fondern man be: 
nügt die obere Öffnung des. Seuerherdes hierzu, die man horijom 
tal anlegt (Sig. 3 und 4, r). Es wird nämlidy vor dem erjten 
Bogen der DOfenmauer ein Mauerwerf (5), '/s/ lang und 2° breit 
angelegt, in welchem eine Art halber Trichter von der Form, wie 
ihn Sig. 3 r, von oben angefehen, und Fig. 4 im Durchfchnitte 
zeigt. Eine quadratifche Öffnung von 6% Höhe bildet das Aſchen⸗ 
loch t, das bloß zur Ausziehung der Afche dient, während des 
Brennens aber immer wohl verftopft feyn muß, damit die Luft 
von oben durch die Kohlen zu ftreichen gezwungen werde. Feuer 
man mit Holz, fo ift fein Roſt nöthig. 

Es wird nämlich dasfelbe, wie bei der gewöhnlichen Pult 
feuerung der Porzellanöfen, quer über die obere Öffnung (Figur 
6, 7, 8, u) gelegt und bier angezündet. Man macht deßhalb die 
Hffnung im Vorherde ſtatt nach einer halben Ellipſe quadra 
tifch, und legt die Mauer und alfo auch die Offaung, 8—ı0" 
niedriger an, fo daß dad Holz noch gegen den Bogen der Vor 
dermauer zu liegen kommt. 

| §. 58. 

WIU man die Cementiröfen in größerem Maßftabe bauen, fo 
fegt man, der Erfparung an Brennmaterial wegen, gewöhnlich zwei 
folche Käften der Länge nach ueben einander (Taf. 364, Fig. ı, 2, 
3, 4, 5, 6, k) und läßt nur fo viel Raum zwifchen ihnen, 
als Seuerherd und Roſt vonnöthen haben. 

Die Kiften k, deren man fich in Sheffield bedient, find bei 
mittleren Cementiröfen im Lichten 10° 9 5% lang, 37 44 14" 
breit und =’ 8% 710 tief. Jede diefer Kiften faßt 157 Wiener 
Zentner Eifenflangen nebft dem Gementpulver. 

Sie werden da, wo man feuerfeften Sandftein bat, aus 
Sandfteinplatten gebaut. Die Bodenplatten find 8 8% Wiener 
Maß did, die Seiten dagegen nur 5° 9 breit. Baut man in 
Ermanglung ded Sandfteines die Kiften dagegen aud feuerfeiten 
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Ziegeln: fo bildet man den Boden aus drei mit ihren breiten Sei⸗ 
ten über einander gelegten Ziegelfleinlagen, die Wände hingegen 
aus zwei Reihen von über einander auf ihre ſchmalſte Seite geftells 
ten Ziegeln. 

Wie weit man nun diefe Käften mit ihrer langen Seite von 
einander fegt, um eine Feuergaſſe zwifchen ihnen zu bilden, das 
hängt von dem Brennmateriale ab, dad man gebrauchen will. 
Bei Steinfohlen ift 1’ 5% 54 für den Zwifchenraum zwifchen den 
beiden Käften, alfo für Feuergaſſe und Roſtweite hinreichend, bei 
Spolsfeuerung muß diefe Breite wenigftens 1,8 bis 2,75° betragen. 

Um nicht zu viel Hige verloren gehen zu laſſen, hat Rine 
mann über diefe zwei Kaͤſten und die Feuergaſſe noch einen drits 
ten Kaften gefept, wie wir fpäter fehen werden. 

Eine Hauptaufgabe ift natürli auch hier, die beiden Kaͤ⸗ 
ſten fo auf ihrer Unterlage aufzubauen, daß fie feht ftehen, und 
doch auch von der untern Seite her von der Flamme beftrichen . 
werden fönnen. 

Dieß gefchieht, indem man auf eine zirfelrunde Ziegelfteins 
Grundlage von 25’ 58. Diameter und 9. 4% Die (Taf. 363, 
Fig. 4,5, 0, und Taf. 364, Big. ı, 2, 4, 6 a), die man ges 
woͤhnlich in der Erde anlegt, zwei folide Parallelepipdede (Taf. 363, 
Big. 4 and 5, b und c) aufführt, 1ı5°/,° lang, 6° 3% 11 
breit, und 2°’ 20° hoch, die nur durch die Weite des Afchenfalles 
ober, was dasfelbe ift, des Roſtes und der Beuergaffe, d. h. durdy 
einen Raum von 1 5/ 614 bis a?/,’ getrennt find. Sie dienen 
als die Unterlage der Sementirfäften k. Da ihre horizontale Ober⸗ 
fläche aber zugleich die Sohle der Feuerkanaͤle bildet, wodurch Die 
Slamme den Boden der Käften beftreicht, und da fie zwifchen fich 
in einer Höhe von 2’ a'/, den Roft-tragen, fo müſſen fie ſowohl 
an ihrer Oberfläche 8 4/% did (Big. 5, f), und da, wo der Roſt 
beginnt, eben fo did und 1‘ 3 2 hoch feyn, die Tiefe des Feuer⸗ 
herdes e mit feuerfeftem Sandftein oder feuerfeften Ziegeln belegt 
werden, die in der Figur durch £ und e angedeutet find. 

Auf die oben fo belegten Unterlagen baut man nun als eigent⸗ 
liche Träger der Käften acht Reihen von querüberlaufenden klei⸗ 
neh Sandſtein⸗ oder Ziegelmauern i 9 6 Hoch (die erfte und 
legte in einer Entfernung von 17 10° vom Ende des Pridmo), 


welche in einer ſolchen Entfernung von einander oder Binter ein 
ander fiehen, daß zwifchen ihnen 7 Kandle h, Big. 6, von g" 
5 Weite bleiben, die mit einer Seite feitwärts in die Feuerſtaͤtte 
mündend, der Slamme zum Wegweiſer nad) oben dienen, wie 
Big. 6 lehrt, welche eine der Unterlagen in der Sig. 4 und 5 
von der Seite ber darftelt. Auf diefe Träger wird nun die Boden 
platte deö Cementirkaſtens aufgefegt, dann die Seiten, und alles 
mittelt Dünner Lagen von feuerfeftem Lehm verbunden, nad: 
dem die Ofenwände vollendet find. Da die inneren langen Seiten 
der Sementirfäften, zugleich die Feuergaffe bildend, mit den in 
neren Seiten der Unterlagen b, c, in einer Vertifalebene Liegen: 
“ fo reichen die breiteren Unterlagöpriömen b und mit ihrer feuer 
feften Bedeckung an der, der Feuergaſſe entgegen geſetzten Seite 
noch nm 1° 19?/, über die Cementirfälten hinaus, wie Taf. 364, 
Sig. ı, zu fehen, und dieß ift auch an den beiden fchmalen 
Seiten der Pridmen der Fall. — Auf diefe Hervorragungen der 
Prismen wird die eigentlihe Ofenmauer, Taf. 364, Fig. a gt, 
gefegt, doch fo, daß zwifchen ihr und den Außerfien Seiten der 
Käften gleihfalld wieder ein Raum von 5 8% Weite bleibt, 
welche als Kortfegung des unter den Käften rechtwinfelig von dem 
Seuerraume ausgehenden Kanales dient, wodurch die Flamme vom 
Nofte aus auch um die äußere Wand der Gementirfäften geleitet 
wird. — Es verſteht ſich, daß der innere Theil diefer eigentlichen 
Dfenwand (g‘) von 9° 6 Dice, gleichfalld wieder mit feuerfes 
ſtem Sandjtein oder Ziegeln (8*/,% did) befleidet werden müſſe, 
um dem Feuer den gehörigen Widerftand zu leiften, und daß man 
auch die obere Ebene dieſer Mauern gleihfalld durhaus mit 
feuerfeftem Sandftein oder Ziegeln belege (r), aus Urfachen, die 
wir fpüter fennen lernen werden, fo daß die ganze Höhe dieſer 
Mauer 4° 10% 10 feyn wird. Die Mauern der fchmalen Sei⸗ 
ten ruhen natürlich da, wo ſich der Zwifhenraum für Feuer und 
Aſchenfall befindet, auf einem Bogen (Taf. 364, Fig. 4, z,z), der 
zugleich als Schüröffnung dient, da man nämlich bei fo ‚großen 
Öfen von beiden Seiten her an die entgegen geſetzten ffnun⸗ 
gen Feuer gibt. Auch iſt dieſer Herd oft noch durch eine recht⸗ 
winkelige Scheidewand in der Mitte in zwei Abtheilungen getheilt, 
ſo daß eine Heizthüre unabhaͤngig von der ihr gegenüberſtehenden iſt. 
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Wir haben nun gefehen, daß auf diefe Weife der Flamme Ges 
legenheit gegeben ift, alle fünf Seiten der Cementirkaͤſten zu ums» 
fpielen. Unter dem Boden der Käften wurde die Flamme vertheilt, 
durch Kandle b geleitet, die zwifchen den Trägern i entflanden. 
Es ift gut, daß die Slammen auch bei ihrem Aufileigen an den 
Beiten der Käften eben fo durch Kandle fich zu verbreiten genoͤ⸗ 
thigt werden, und dieß gefchieht, indem man den vertifalen Rand 
wwifchen den Seiten der Cementirfäften und inneren Ofenwände 
gleichfalls durch eingefegte Ziegel wieder in Kandle theilt, die mit 
den horizontalen korrefpondiren. — In den inneren Raum zwis 
ſchen den zwei Käften felbft, der über dem Nofte die Flammengaſſe 
bildet, fegt man eben fo viele vertifale Zwifchenwände (Taf. 364, 
Big. 4 und 5, 1), ald man horizontale Züge unter den Käften 
bat, die jedody nicht zwifchen, fondern gerade über jeden horizon⸗ 
talen Kanal zu fiehen fommen, und zwar von gleicher Länge und 
Höhe mit den Seitenwänden der Cementirkäften, fo daß die Bo⸗ 
denplatte derfelben unberührt bleibt. An den entgegengefegten 
äußeren Seitenwänden hingegen find vier Scheidewände (Big. 5 
m) ganz ausreichend, die mit den zwifchen den Kälten liegenden 
fo Porrefpondiren , daß immer eine zwifchen zweien Wänden aus⸗ 
bleibt. Die fchmalen Seiten der Käften werden von der Ofen⸗ 
wand nur durch zwei vertifale Scheidewände n (Fig. 5) getrennt, 
welche mit der aͤußerſten und innerflen Platte der langen Seite 
bed Cementirkaſtens in einer Ebene liegen. Eine dritte Art Schei« 
dewand an den fchmäleren Seiten bilden die hohlen prismatifchen 
Kanälen o (Fig. 3 und 5), welche das Innere der Kaͤſten 
wit Außen in Verbindung fegen, um Probemufter von Zeit zu 
Zeit aus der Kifte nehmen zu fönnen, damit man fehe, wie die 
Cementation fortfchreitet. Wenn diefe Kanaͤlchen aus Ziegelfteinen 
zuſammen gefeßt werden, fo bildet ihre Öffnung ein Quadrat von 
Biegelfteindide oder 4% =! Seite. — Die vertifalen Scheide« 
wände haben noch überdieß eine andere höchft wichtige Funktion. 
Sie dienen nämlich als eben fo viele Streben, die Wände der 
Käften vor dem Auseinanderdrüden während des Füllens und 
während ihrer Ausdehnung Durch die Wärme zu verwahren, und 
And deßhalb ein wirkliched Sicherungsmittel für die Haltbarkeit 
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der Kiften; voraudgefebt, die Wände de Ofend find durch Ver: 
anferung oder dergleichen vor der Wirfung der Hige geſchützt. 
Wir haben nun gejehen, wie alle fünf Seiten der Cemen: 
tirfifte vom Roſte aus vermittelft horizontaler und vertifaler Ka: 
näle von Slammen umfptelt werden — ed bleibt uns hier nur noch 
zu erörtern übrig, wie die obere Seite der Käften mit der 
Slamme in Berührung gebracht wird. Dieß geſchieht Dadurd, 
daß man über die Wände des Ofens ein Kreuzgewölbe (Fig. 4 
und 5) zieht, das genau im Niveau der Kaften und der Ofen 
mauern beginnt, und fo hoch geführt ift, daß ein Arbeiter im 
Dfen und dem Kaften zur Füllung hinlänglichen Raum Hat, wer 
zu eine Höhe des Gewölbes von 2’ 10’ über dem. Niveau ber 
Käiten hinreicht. Es ift an feinem Scheitel wenigftens 8 did, 
Die Flammen aus den vertifalen Kanälen fchlagen alfo an diefes 
Gewölbe an, und werden von demfelben auf die Kiften herab re 
fleftirt. — Um nun den refleftirten Slammen einen Ausweg aus 
diefem Gewölbe zu verfchaffen, find in den Geiten ded Gewölbes, 
da, wo ed auf der Ofenmauer p (Big. 5 und 6) auffigt, ho⸗ 
rizontale Kanäle p von 5’ 8’ Geite herumgeleitet, die mit fech® 
Kaminen q (Big. 5 und 6) von 7°/, Seite und 3° gt),!" 
Höhe in Verbindung ftehen, fo daß fie dad Gewölbe nur um 
wenige Zolle überragen. In den horizontalen Kanälen bildet die 
obere horizontale Seite der Ofenwand zugleich die untere der 
horizontalen Abzugöfandle; die fenerfeite Befleidung g der inne 
ren Wände des Ofens wird deßhalb auch noch über das obere 
Ende der Dfenwände Hinweggeführt (n, Fig. 2 und 6), wie 
wir fchon oben gefehen haben. Mit diefen auf dem Ofen herum 
laufenden horizontalen Kanälen ift nın das Feuer des Ofens in 
Verbindung gefegt durch Öffnungen (5) von 5°/, Seite (Figur 
4, 5 und 6) in der Ebene der horizontalen Kanäle, von 
denen zwei in jeder Wand des Ofens liegen. Neben diefen na 
türlich immer offen bleibenden Mündungen (5) find in jedem 
Dfen noch 6 Öffnungen vorhanden, nämlidy 3 einander gegen: 
über liegende an jeder fchmalen Seite des Ofend. — In eine 
Vertifallinie über dem Roſte in der Ofenmauer iſt die größte 
diefer durch einen Bogen gefchloffenen Offnung im Gewölbe 
von 1’ 5“ Breite und 2’ 4°/,, Höhe (Big. 4 t), durch welde 
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der Arbeiter in den Ofen fteigt. Neben ihr rechts und links, wies 
der im Niveau des Gewölbes, jedoch über der Mitte der Käs 
fen, find die Meinen Öffnungen u (Big. 3 und 6), durch wel: 
che dem Arbeiter, der die Käften zu füllen hat, die Eifenftangen 
hinein gereicht werden. Während des Betriebes müffen alle diefe 
Öffnungen nothwendig durch verlorne Mauerung mittelſt Bad» 
fleinen und Thon verfchlojfen werden. — Die horizontalen Traͤ⸗ 
ger aud Gußeiſen, welche die Roſtſtangen tragen, werden mit 
ihren oberen Schneiden ı° 2'/,' tief unter der oberen Ebene e 
der Uinterlagen b und c eingemauert ; 5 an der Zahl, und in Ente 
fernungen von 3’ 2° hinter einander, fo daß von da an bis zum 
Grunde des Afchenfalles (Fig. ı, 2, 3 und 6) noch ein Raum 
von 2 4° bleibt. Die 5 Roſtſtangen felbft, aus Schmiedeeifen, ha⸗ 
ben etwas mehr als 1’ Seite, fo daß die Tiefe des Herdes v (ir 
gur 4 und 6), nahe 11° beträgt, und Schürlod w, und die 
Dfenthüre aus Gußeifen aber eben fo hoch und 1’ 4°/, breit 
werden. 

Damit derLuftzug im Dfen rafcher, und nicht durch Einfluß 
des Windes und Wetterd geftört werde, fo wie noch überdieß zur 
Ableitung der Bunfen aus den Kaminen, wird jeder Gementirofen 
foldyer Art mit einem Kegelthurme (Big. 4, 5, 6,7, X) übers 
baut, der fih oben noch in einen Fleinen Kamin (Big. 7, y) en: 
det. Man Tegt die Baſis diefes hohlen Kegelö aufdenfelben rund, 
auf welchem der Ofen erbaut iſt. Der Durchmeiler des Thurmes 
it da an feiner Bf ee a ug 
Die Dicke des Mauerwerfd . . . . 7 84 
Die innere Mündung der obern zylinderförs 

migen Öffnung . . .. - De 27 PL 
Die Maurdide . > 2 02 020. 2" 
Die ganze Möhe des Kl - 0. 34 117/,4 
Snöhe des Ramind . > 2 20 ee ro 
Sanze Höhe des Thurmed . . . 38° gi, 
Man fieht, daß auf diefe Weife ein bedeutender Raum zwis 
[hen der inneren Thurm: und der Ofenmauer bleibt. 

Anftatt den Ofen zu verankern, füllt man einfacher den 

Baum zwifchen beiden mit folidem Mauerwerfe c aus, bi6 zum 


Niveau der Cementirfäften; dadurch wird nicht nur der Ofen ſelbſt 
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mit einem fehr fchlechten Wärmeleiter umgeben, fondern noch 
überdieß die größtmögliche Seftigfeit des Ofens erzielt, indem 
der Thurm und das Ganze felbft 8° 10° in der Erde fteht. — 
Um aber bequem zu dem Ofen felbft gelangen, um Heizung und 
Reinigung des Afchenfalles ungehindert beforgen zu können, läßt 
man diametral einander gegenüber ftehend (Fig. 4, A’ B’) als Zu- 
gang zu den Heizthüren dem Aſchenfall und in's Innere des Ofens 
zwei thürenfoͤrmige Offnungen im Kegelthurme (Fig. 7, E’) und 
vor den Thüren zwei ausdgemauerte Gräben von der Erde bid 
zum Grunde des Afchenfalles A’ B/ 3° 10'/, über die zirkelrunde 
Grundlage auf beiden Seiten hervorragend und von 5° g'/," 
Breite. 
§. 59. 

Man hat in Vorffhire und Briftol auch Ofen, die ein viel 
niedrigere Gewölbe, höchftend von 1’ 2'/. bie a7 8'/,7 Höhe 
haben. Begreiflich werden die Slammen bier etwad mehr gegen 
die Oberfläche der Käften gedrüdt, und dadurch an Brennmaterial 
erfpart. Allein da die Arbeiter in und unter einem fo niedrigen 
Gewölbe nicht arbeiten Fönnen, fo ift dad Gewölbe felbft beweglich 
gemacht. Es find nämlidy auf dem oberftien Rande ded Ofens ein 
paar Schienen gelegt, in welchen ein vierediger Rahmen aus 
Gußeiſen auf vier Rädern rollt, auf welchem das Dfengewölbe 
gebaut ifl. Dad Gewölbe läßt fich demnach leicht zurüc rollen, 
und wird, wenn die Käften gefüllt find, und dasfelbe wieder über 
den Dfen gefchoben worden ift, bloß auf den Seiten mit Thon 
Iufedicht verftrichen, und in der Mitte mit einem liegenden oder 
geneigten Fuchs verbunden, der in einem Hängwerfe vom Dad) 
getragen wird; der Fuchs felbit mündet in einen ifolirten Kamin. 

Die Feuergaſſe oberhalb dem Rofte zwifchen den Kaͤſten muß 
jedoch bier mit einer horizontalen Mauer verfchloffen werden, um 
die Flamme durch' die unteren Geitenfanäle zu treiben , damit fie 
nicht den fürgeften Weg durch die obere Öffnung des Gewölbes 
nimmt. Für Hleinere Ofen ift diefe Vorrichtung wohl fehr bequem. 
Sur Ofen von den oben angegebenen Dimenfionen findet Feine 
Erfparung an Brennmaterial Statt, und die Behandlung derfels 
- ben, fo wie die Regierung des Feuers dur Schieber und Thuͤre 
im Kamine wird fchwieriger. 
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§. 60. 

Lest man den Roſt etwas tiefer, nämlich 2 Zuß tief unter 
die Ebene der Pridmen, und erweitert den Raum zwifchen den 
Prismen, worauf die Käften ruhen: fo fann man denfelben Ofen 
zur Holz» oder Torffeuerung benügen, und eine dritte Kifte über 
die zwei in den Ofen fegen, wie dieß bei dem fchwedifchen Ce» 
mentirofen der Bau ift, welhen Rinmann zuerft auf der bes 
rühmten Hütte zu Öfterby in der Provinz Upland erbaut hat. 
Diefer Rinmann’fche oder fhwedifche Stahlcementirofen für Holzs 
feuerung (Zaf. 362, Big. 9—ı3) wird in der Hauptfache wie der 
englifche gebaut, nur nach etwas Fleineren Dimenfionen; dem 
er ift bloß, die 4— 5° dien Futtermauern mit eingefchloifen, 11 
lang und 10° breit, und vom Grunde des Afchenfalles bis zum 
Scheitel des Gewölbes 10° hoch, und fat deßhalb auch nur etwa 
gegen 228 Zentner Eifen, die in acht Tagen fertig werden, wäh- 
rend in dem englifchen 314 Zentner Eifen auf einmal cementirt 
werden fönnen. 

Auf einer oben beim englifchen Dfen befchriebenen Grund: 
Tage A werden die zwei gemauerten Parallelepipeden BC als Trä« 
ger der Sementirfäften aufgeführt, mit dem Unterfchiede, daß der: 
Raum zwifchen diefen Trägern für den Herd größer gemacht wird, 
fo daß er für die Dimenfionen unferes englifhen Ofens 38 ftatt 
17’ in Breite, und 28—30' flatt 15° Ziefe erhält, was nad 
den Dimenfionen des Rinmann’fchen Ofens, der bloß 9°/, breit 
ifl, eine Weite ded Feuerherdes a und der Zeuergaffe von 20’ 
und eine Tiefe von 24° gibt. | 

Auch die beiden parallelen Käften ruhen auf ähnlichen Traͤ⸗ 
gern, wie im englifchen Dfen. Da aber in der weiten Feuergaſſe 
zu viel Slammen unbenüpt durch die Decke entweichen wilden, fo 
hat Rinmann in diefe Beuergaffe noch einen dritten Kaften ans 
gebracht, der jedoch, da er direfs über dem Beuerherde Feine ſo⸗ 
lide Unterlage haben fann, auf Bögen geftellt wird, welche den 
Feuerherd überfpannen, und fid) größtentheild gegen die horizons 
talen Träger ald Widerlager fügen, auf welchen die beiden pa⸗ 
rallelen Käften ruhen. Wegen diefer Wölbung der mittleren Träs 
gee muß auch der mittlere Kaften 5'/.'° höher zu ftehen kom⸗ 
men, als die beiden Beitenfäften. Vereinigte man nun die beiden 
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horizontalen Seitentröger mit dem mittleren gewölbten, fo erhält 
man eine Art Qurten Mauerung (Taf. 362, Fig. q, 10), welche die 
drei Käften c nicht nur trägt, fondern fie noch mit ihren empor» 
ragenden Armen von der Seite her umfpannt, nad) demfelben 
Prinzive, nach welchem die Gurtenmauern unſeres Pleinen Pro 
birofens (Taf. 362) gebaut find. Die Käften felbit find alle gleich 
body, naͤmlich 3° 4; der mittlere dagegen ift der breitefte. Seine 
Breite beträgt 3/2”, während die der aͤußerſten nur 2’ 3 beträgt. 
Die Länge jeded Kaftens ift nahe 10°. 

Rinmann umgibt feinen Dfen nicht wie Die englifchen mit 
einem Thurme, fondern made feine Ofenmauern n n gleidy fo 
di, daß fie den pyramidenförmigen Thurm h tragen Fönnen, der, 
um feine Höhe abzufürgen, wieder aus zwei abgeflumpften Pp: 
ramiden von abnehnender Höhe zufammengefept ift. Man manert 
demnach zuerft die Prismen B C, und hierauf die Geitenmauern 
n herauf, fo daß fie einen primarifchen Ofen mit abgeflumpften 
Kanten bilden, wie dieß aus dem Durchfchnitte Fig. ı3 zu erfehen, 
befleidet diefen Dfen innerhalb mit der feuerfeflen eigentlichen 
Dfenmauer I, m, und mauert dann die Xräger oder Qurtenmauern 
q hinein. — Jede derfelben hat eine Breite von 7°, wie die enge 
lifchen, und ift von den anderen 4')2' entfernt, fo daß die zwi: 
fhen ihnen bleibenden Feuerfanäle 0 7’ Höhe und 4'/, Weite 
erhalten. Der Seuerherd reicht, wie bei den englifhen Cementir⸗ 
Öfen und den Blasöfen überhaupt durdy die ganze Länge des 
Dfens von C nach D, ift oben in der Mitte durch die vertifale 
Scheidewand o in zwei Theile getheilt, und es wird auch hier 
wie bei den englifchen Ofen von beiden Seiten gefeuert durch die 
Schuͤrloöcher b, Sig. ı2, wobei natürlidy a den Roſt und p den bloß 
15° breiten und eben fo tiefen Afchenfall bezeichnet. 

Die Käften find bier bloß mit einem einfachen Zonnenges 
wölbe (Big. 11 und ı2, d) überfpannt, deffen Scheitel fich 2’ 7 
über feine Bafid oder das Niveau der beiden Seitenfäften erhebt. 
Die horizontalen Kanäle der englifchen Ofen, durch welche das 
Innere des Ofens mit dem Kamine in Verbindung ſteht, find 
bier ganz weggelaffen, und die Flammen ziehen bloß durdy acht mit 
niedrigen Kaminen in Verbindung ftehende, 7° weite und 12° hope 
Dffnungen e ab, deren vier in jede der langen Seiten an der Ba⸗ 
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ſis des Zonnengewölbes angebracht find, wie Fig. ı3 e zeigt. i 
find die Kanäle, welche dad Innere der Cementirfäften mit 
dem Aeußeren in Verbindung feben, zum Einlegen und Herauds 
nehmen der Probeftäbe; £ die Öffnung, durch welche ein Arbeiter 
in’d Innere des Dfens fteigt, um die Käften zu füllen und zu 
entleeren, welche natürlich während der Operation mit einer ver- 
Iornen Mauer verfchloffen wird; g find Öffnungen im pyramis 
dalen Eifemantel, durdy welche der Arbeiter zu den Kaminen oder 
Zugöffnungen e gelangt, und fie zur gleichförmigen Regulirung 
des Zuges, mehr oder weniger mit aufgelegten Ziegeljteinen ſchließt, 
oder ſie ganz offen laͤßt. 
$. 61. 


An Werkzeugen gebraucht man Schaufeln bei Steinkohlen⸗ 
feuerung ; Schürftangen und Schürhafen überhaupt zum Verthei⸗ 
Ten der Kohlen auf dem Roſte und zum Reinigen des Roſtes; 
Krücken zum Ausziehen der Aſche; Wagen zum Abwiegen der Ei- 
fenflangen ; Amboß, Hammer und Kaltmeißel zum Abbrechen der 
Eifenftangen- Enden. 

$. 62. 

Wir gehen nun zum Füllen oder Befegen der Öfen über. 

Zur Bedienung zweier Gementiröfen find drei Arbeiter hins 
reichend, denen noch ein außerordentlicher Gehilfe beigegeben wird. 

Die erjte Arbeit ift, die Stäbe auf die gehörige Tänge ab⸗ 
zuhauen, wenn fie nicht ohnedieß, wie ed bei großen Hütten der 
Fall ift, ſchon die richtige Länge dur Schmieden erhalten haben 
follten. Sie müſſen jedenfalld gegen 2° fürzer feyn, als die innere 
Länge der Kiften beträgt, damit die Stäbe bei ihrer Ausdehnung 
die Käften nicht fprengen. 

Ein Arbeiter begibt fi, wenn der Ofen gefüllt werden fol, 
in denfelben, der Andere reiht ihm die Eifenftangen und das Ce⸗ 
mentirpulver zu. 

Die Hauptaufgabe beim Füllen der Ofen ift ı) fo viele Ei- 
fenflangen ald nur möglich von einer gehörig dien Tage Cement⸗ 
pulverd umgeben in die Käften zu bringen; 2) daß man jedod) 
nicht mehr Gementpulver zwifchen die Stangen bringe, ald noth⸗ 
wendig ift, ihre Verwandlung zu bewirken; denn zu viel Cement⸗ 
pulver verzögert die Arbeit, ja vereitelt fie oft theilweife ; denn die 
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"Kohle ift ein fehr fchlechter Wärmeleiter; 3) die verfchiedenen 
Stellen von verfchiedenen Graden der Glühhitze in den Kaͤſten 
fennen zu lernen, damit das Eifen, welches den höchſten Grad 
der Gementation erhalten fol, auch an die heißefte Stelle gelegt 
werde. 

Als Cementpulver benuͤtzt man in den beften engliſchen 
Stahlhütten nichts ald Holzkohle, vorzüglich aus Aftholz, wie ed 
die dort wachfenden Holzarten gerade geben. Eichen und Buden 
find in manchen Gegenden die vorherrſchenden Holzarten. Die 
Kohlen werden zwifchen zwei gerippten gußeifernen Walzen zu 
gröblihem Pulver zermalmt. Man bededt hierauf den Boden 
der Käften zuerft mit einer Schichte diefed Kohlenpulvers von 3 
Dide, und legt dann die Stäbe gewöhnlich flah darauf, fo 
dag ein Paar Linien Zwifchenraum bleibt. Hierauf fehütter man 
eine Cage Kohlenpulver, doch nur von 3—-6 Linien Dicke darüber, 
-umd fährt fo fchichtenweife fort, did man zum Niveau der Probe: 
öffnungen fommt. Dann legt man die StangensEnden fo hinein, 
daß fie mit ihren Enden in die Kanäle hinausreichen, und mittel 
Zangen leicht aus der Öffnung genommen werden fönnen. End. 
lich, gegen 6° unter dem Rande der Kaͤſten, befchließt man mit 
einer 3° dicken Cage Kohlenpulver. 

Es gilt nun die Käjten auch oben luftdicht zu verfchließen. 
Man bedient fich dazu eines unfchmelzbaren angefeuchteten San: 
des oder aud) angefeuchteter Aſche vom vorigen Brande, die man 
3 Hoch auf die Kohlenfchicht aufträgt. 

In Sheffield Hat man ohne alle Koften das allerwohlfeilfte 
Bedeckungsmittel. Man gebraucht nämlich dort den Schlamm 
von den Schleifileinen der ungeheurr ausgedehnten Schleifereien. 
Er befteht aus Quarzpulver mit orpdirtem Eifen gemengt, das in 
der Hige des Cementirofens das Quarzpulver zuſammen ſinken 
macht, und fo eine wohlfchließende und Iuftabhaltende Dede bildet. 


$. 63, 

Sind die Käften auf diefe Weife gefüllt und verfchloffen, fo 
gibt man anfangs Außerft vorfichtig Feuer, um fein Zerreißen der 
Käften zu veranlaffen. Iſt der Ofen hingegen fchon einmal ge: 
braucht, fo gibt man in den erften 24 Stunden das ſtaͤrkſte Feuer. 
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Hat man den Ofen nämlich zum Hellrothglühen gebracht, fo daß 
gerade Kupfer zu ſchmelzen anfängt, Backſteine aber nidjt vergla⸗ 
fen, fo muß der Ofen in diefer Temperatur gleihmäßig wenig⸗ 
ſtens 6 Zage, oft aber auch 8 Tage unterhalten werden. Dabei 
ift erforderlih, daß Noft und Herd ſtets voll Kohlen erhalten. 
werde. Brennt das Feuer einmal im Herde zu weit nieder, fo 
ſinkt die Temperatur im Ofen fogleich, und es ijtein Aufwand von 
viel Brennmaterial, und oft ein Tag nöthig, um ihn wieder zur 
alten Temperatur zurück zu bringen. Ale ı — 23 Stunden muß 
deßhalb der Herd wieder frifch gefüllt werden. Beim Feuern mit 
Scheiterhol;, in viel kürzeren Zwifchenräumen, und bei Torf, ift 
ein unabläßiged Nachlegen nothivendig. Haben die beraudges 
nommenen Proben gelehrt, daß die Operation beendigt ift, fo 
reinigt man den Roft nicht mehr von Schlarfe, damit er fich von 
ſelbſt verftopft; oder man fchließt bei Hol; unten den Afchenfall, 
und wendet alle möglihen Mittel an, den Ofen fo langſam als 
möglich erfalten zu laffen, denn das Abfühlen überhaupt iſt e6, 
das am meilten zu feiner Zeritörung beiträgt. Erſt wenn das 
Sunere des Ofens nur mehr‘dunfelroth glüht, öffnet man nad 
und nach die Zugänge, um die Palte Luft wo möglich -auf den 
Dfen felbit wirken zu lajfen. Nach 8 bis 10 Tagen endlich iſt 
der Ofen fo kalt, daß er entleert werden kann. 


G 64. 

Über die Gewichtzunahme des Eifend nach feiner Verwand« 
lung in Stahl ijt gleichfalld viel bemerft worden. Bei dem bes 
ſten Stahleifen findet gar Feine Gewichtzunahme Statt. Das 
©tabeifen und der daraus erzeugte Stahl find um fo fchlechter, 
je mehr fie an Gewicht zunehmen, das heißt, je mehr fie Kohle 
aufgenommen haben. In feinem Falle beträgt die mittlere Ge: 
wichtzunahme ein halbes Prozent; die gewöhnliche Annahme ift 
2), Prozent. 

§. 65. 
Man bedarf ſowohl zum Beſetzen ald zum Entleeren der 


Käften einen Tag: fo daß durchfihnittlih 17 Tage für einen Bes 
trieb gerechnet werden, und felten mehr als zwanzigmal in Jahre 
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gebrannt werden fann. Dephalb haben große Fabriken 2 und aud 
3 Cementiröfen in einer Hütte beifammen. Man rechnet auf 
100 Theile Stahl 75 Theile Steinkohlen. Nimmt may Schei⸗ 
techol; zur Seuerung, fo iit eine Diengung von hartem und wei 
chem Holze fiherer und von befferer Wirfung als weiches, z. ©. 
Tannenhol; allein, wenigftens führt es ſchneller zum Ziele. 

Sn unferen fchwedifchen Gementiröfen bedarf man gegen 
20 Klafter Holz, 8 Buß lang, auf eine Charge von 228 Zentuer, 
die in 8 Tagen durdhgebrannt ill. Sn unferen Beinen Probir- 
öfen find 2 Tage und 2 Nächte hinreichend den Stahl gehorig 
durchzubrennen. 

Die engliſchen Anſtalten ſtehen immer als Muſter zweckmaͤ⸗ 
ßiger, oͤkonomiſcher und alſo eigentlich nüglicher Ausführung eined 
Fabrikzweiges da, und wir wollen deßhalb ihre Koftenberechnuns 
gen der Stahlcementation ald Mufter aufftellen. 
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In England alfo kommt die Cementation eines Wiener Zent: 
nerd Rohſtahl auf 45,44 Kreuzer Conv. Münze zu fliehen. 
Davon für: Ä Kreuzer. 
Gementpulver, Holgkoblen . . . . . 3,86 
Steinfohlen zur Beuerung > 0000. 10,30 
Arbeitölofn . . » 000.997 
23,43 
Für Zinfen des Anlage» und Betriebs⸗ 
Kapital . . . 6,312 
Für Unterbaltungd- Material; für Ziegel, 
Thon, Eifen, Zaglohn . . 2 2. 3,86 
Für verfchiedene Auslagen, Poftgeld, Bu: 


reaufoften . . . 2,44 
Als Profit des Fabrikanten wird gerechner 9,40 
923,0 
23,43 
45,44 fi. 
$. 67. 


In den neueiten Zeiten haben zwei etwas von den oben bes 
fchriebenen abweichenden Weifen der Stahlcementation einige 
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Auffehen gemacht, von denen man fich viel verfprochen hat, die je: 
doch auch nur für die Chemiker und das Laboratorium von Be: 
Deutung geblieben find. 

Es ift befannt, daß das Leuchtgad, auch ölbildendes Gas 
genannt, aus einem Mifchungsgewicht Kohle und zweien Waſſer⸗ 
ftoff beftehend, wenn es durch glühende Röhren geleitet wird, die 
Hälfte feines Kohlenftoffes an die Wände der Röhren in pulvers 
förmiger Geſtalt anfegt; eine Erfahrung, die man übrigens in 
den Gasretorten bei der Leuchtgadbrreitung täglich zu machen Ges 
legenheit hat, und die jedoch Colquhoun zuerſt befannt ges 
macht hat. Auf diefe Bemerkung hin leitete der Schottländer 
Macintofb in Glasgow dad Steinfohlengas über glühende 
Eifenftäbe, die in den Röhren eingefchloffen waren. Die Eifen: 
fläbe wurden dann durch den Kohlenftoff, welcher ſich auf die 
Eifenftäbe niederfhlug, eben fo in Stahl verwandelt, als ob fie 
unmittelbar in Kohle eingepadt gewefen wären, wobei ſich vor⸗ 
züglich auch Kohlenftoff auf den Stangen abfegt, der Eifen auf» 
genommen hat, und ald wahrer Graphit erfcheint. 

Macintofh baut bei feiner Gementation einen vertikalen 
Zylinder *) aus feuerfeiten Ziegeln innerhalb eines runden aus 
Bußeifen gegen 6° lang, 117% weit im Fichten, und hängt gegen 
ı !/, Zentner von den Eifenftäben frei darin auf. Nachdem die 
Röhren überall dunkelroth glühen, läßt er das Leuchtgad oben 
eins und unten langfam wieder herausitrömen, nachdem es die 
freihängenden Stahlſtaͤbe umftrichen hat. In längftend 20 Stun⸗ 
den ift die Gementation vorüber, Er bat ſich dieſes Verfahren 
am ı4. Mai 1835 in England patentiren laffen. — Wer mehr 
darüber zu willen wünfche, der findet Nachricht in folgenden 
Werfen: 

Eolquboun inden Annals of Philosophy 28. ı. Brays 
lay am felben Orte, ©. ı92. Brandes Arhiv 23. Bd. S. 10. 
Kaftners Arhiv q. Bd., &©.87. Erdmann’s und Schweig- 
gers Journal II. Bd., S. 335. 





*) Auch legt er den Zylinder horizontal und fchlägt ihn von Innen 
2 Zoll did, mit einer Maſſe aus drei Theilen frifhem und einem 
Theile gebranntem Thone aus, die über einem hölzernen, wieder 
leicht ausziehbaren Kerne, feit geftampft wird. 


42 Stuhl. 


$. 68. 


Wielleicht noch vor Macintofh, nämlich im Jahre 1824 
hat der Profejlor Bismara in Cremona diefelbe Idee ausge⸗ 
führt, und Eifenftäbe in eine Gasretorte aus Schmiedeeifen ein: 
gelegt, in welcher er aus verfchiedenen Fettarten Leuchtgad be: 
reitere; ein Apparat, den er Thermolampe nannte, weßhalb er 
feinem Stable auch den Namen Thermolampeſtahl beilegte. 

Daß bei einer fölhen Gasbereitung die Cemeutation Peine 
bedeutenden Koften verurfacht, ift wohl einzufehen. Bismara 
will aber auch viel befjeren und zäheren Stahl als durdy gewoͤhn⸗ 
liche Cementation erhalten haben, wie man im Giornale di Fi- 
sica, Decade Il, Tomo VIII, 1825, oder in den Sahrbüchern des 
f. k. polytechnifchen SInititutes, Bd. 13, ©. 270, fehen fann. 
Indeſſen ift auch diefe Merhode für die Praris bis jetzt noch von 
feinem Nugen gewefen. 


§. 69. 

Rinmannm's Methode, jtattder Kohle ald Cementpulver fid 
der Bohrfpäne aus grauem Bußeifen zu bedienen, haben wir 
fhon im theoretifchen Theile erwähnt. Der Sranzofe Gautier 
wollte gefunden haben, daß zu diefer Art Gementirung ein gerin 
gerer Hitzegrad erforderlich fey, ald wenn man fich des Kohlen: 
pulvers bedient. Je feiner das Qußeifenpulver ift, deito fchneller 
ift natürlich die Wirfung. Dieß Verfahren hat nur für Feine 
Gegenjtände, die in Stahl zu verwandeln find, Worzüge vor dem 
gewöhnlichen Verfahren der Infaghärtung. Alm die Einwirkung 
der Luft während des Glühens abzuhalten, bedeckt man das Guß- 
eifenpuiver mit einer dichten Schichte feinen Sandes. 


$. 70. 

Raſcher ift die Wirfung deö grauen Gußeiſeus, wenn man 
daffelbe im gefhmolzenen Zuftande anwendet, und die in Stahl 
zu verwandelnden Eifenftäbe weißglühend längere oder Fürzere 
Zeit in daſſelbe taucht. Einige Augenblide des Eintauchen rei 
chen hin, den Gegenjtand mit einer Stahlhaut von 2/,, — '/, Zoll 
Die zu überziehen; aber zu gänzlicher Umwandlung eines Eifen- 
ſtückes in Stahl ift diefe Methode, die erft neuerdings ein poly: 
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nifched Gentralblatt wieder angerühmt hat, nicht zu brauchen, 
wegen der Blülligfeit des Roheiſens, z. B. ein in Stahl zu 
vandelndes pridmatifched Stüd, nie eine homogene Stahlna⸗ 
annimmt, fondern an der Außenfeite mit dem Gußeiſen in 
ührung ſchon Roheifen geworden ift, wenn fein Mittelpunkt 
n Stahl zu werden beginnt. Wir verlaffen diefe übrigens 
gft befannte Methode und gehen zu einer? anderen Art der Ges 
ıtation, nämlid) zur parziellen Cementation über, bei welcher 
ı den Zwed hat, bloß die Oberfläche von- Eifenwaaren, die 
: fehre hohe Politur annehmen follen, in Stahl zu verwandeln. 


| $. 71. 

Man nennt fie das Inſatz⸗ oder Einfaghärten, aud 
erflächjenhärtung, trempe en paquet, case hardening. 
fe Operation wird gemäß allem, was hierüber gefchrieben wors 
iſt, mit der eigentlichen Stahlcementation für identifch ge⸗ 
en, bloß unterfchieden von ihr durch die geringere Dauer der 
ration. Man fagt: ed ſey nichts nöthig, als die an der Ober⸗ 
ye zu härtenden Gegenſtände in Kohlenpulver eingupaden. 
n Menfc übrigens, der dad Einfaghärten verrichten will, 
de fi) dazu des Kohlenpulverd bedienen wollen und fönnen, 
m er des Erfolges gewiß feyn will. 

Es find zur Be:verfitelligung diefer Operation andere Mittel 
nöthen, und diefe haben einen eigenthümlichen Zwed zu er: 
en. Die Cementation mitteljt gröblichen Kohlenpulvers würde 
‚ wie wir im theoretifchen Theile bemerkt, durch die ganze 
ffe eritreden, und die Oberfläche nur dann den höchiten Grad 
Härte annehmen, wenn der Kern bereitd an der Verfählung 
il genommen hat. Beim Einfaphärten hingegen gilt es, die 
rfläche des Eifens in den härteften Stahl zu verwandeln, ohne 
die darunter liegende Eifenfchichte diefer Stahlhaut Kohlens 
"entzieht, und alfo die Oberfläche nie ganz hart werden läßt. 
an bei der eigentlichen Stahlcementation dad Gementpulver 
yalb am beften gröblich genommen wird, fo ift bei der Einſatz⸗ 
tung gerade dad Gegentheil nothwendig. Dad Cementpulver 
I nämlich, in feinen Staub verwandelt, die Oberfläche 
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des Eiſens fo dicht ald möglich berühren, und wo moglich etwas 
zufammenfintern. 


$. 72. 

Es ift, wie wir fchon im theoretifchen Theile zuerft darge: 
than, dieß dichte Anlegen oder Anfegen dee Cementpulverd und 
der Kohle auf der Eifenoberfläche, welche dad weitere Eindringen 
der Kohle in die Maſſe des Eifens fo lange verhindert, bis die 
Dberfläche deifelben mit Kohle gefättigt it, und nur dadurch if 
ed möglich, eine gefättigte Stahl» und fogar Roheifenfrufte auf 
der Oberfläche eines weichen Eifens zu erzeugen. Die Hauptſache 


ift hier immer eine ftidftoffhaltige, leicht finterbare . 


Kohle. Iſt diefe Kohle zugleich phosphorhaltig, fo erhält die 
:Stahloberfläche befonders günftige Eigenfhaften. 


(. 73. 
Materialien, die diefen Zwed erfüllen, find: 
1) Eine Kohlenftikftoff- Verbindung, welche ſchmilzt, om 


wehlfeilften Cyaneifen-Kalium oder Blutlaugenfal;; 2) Slan 


ruß; 3) verfohltes Horn, verkohlte Hufe oder verfohltes Leder; 
4) Erfremente der Vögel, z. B. der Tauben, in welchen alle er: 
forderlihen Eigenfchaften eines guten Cementpulvers im hohen 
Grade vereinigt find; 5) Bohrfpäne von grauem Bußeifen ; 6) ge 
[hmolzenes. dünnflüffiges, graues Roheiſen. 

Der Glanzruß beſteht in feinen Aanpeösfanıheten aus 
Humin .. . . 30 Prozent, 
ſtickſtoffhaltigem Ertraftioflof 7 ı) » 
fohlenfaurer Salterde » «2 200 e 2 14 
efligfaurer Kallede . . 2 2 220.68 
Kali ... er er rn. 
ſchwefelſaurer galkerd⸗ ..ö 5 

phosphorſaurer Kalkerde 21455 
reiner Kohle.. Pe 3, » 


Die Kohle des Hornet enthält gegen 3 Prozente phod: 


phorfauren Kalk nebft flickitoffhaltiger Kohle; eben fo die des Le 


derd. Die Erfremente der Vögel beftehen aus harnfaurem Kal 


und Ammoniten. 5a Prozent, 
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in Alfohol nicht Töslihem Exrtrafte - » » . 33 — 
eiſenhaltiger phosphorfaurer Kalterde . .4,3 
fchwefelfaurem Kali >» 20mm. 38 » 
phoöphorfaurem Kali und Ammoniaf 
die Harnfäure ſelbſt enthält » 0 + = + 346 
Stickſtoff, und. beim Erhigen bildet ſich von felbft viel — 
Kalium. 

Manche Arbeiter feuchten das Cementpulver noch überdieß 
mit Harn an, der nah Reaumurs Verſuchen die Operation 
wirflich befchleunigt. 

‚Sind die Subſtanzen zur Infaghärtung leichtflüſſig, fo 
iſt es hinreichend, das au feiner Oberfläche in Stahl zu verwan« 
delnde Eifenftüd, nachdem es poliert worden üft, zur Hellrorhhige 
zu bringen, und das feingepulverte Salz, z. B. das Blutlaugens 
falz darauf zu freuen. Es fhmilzt zu einem Faren Liquidum, 
fo daß es fheinbar an der Oberfläche verſchwindet. Ju diefem 
Augenblice löfht man das Stück in faltem Waſſer ab. Schmilzt 
das KHärtepulver nicht, fo iſt es gleichfalls hinreichend, dasfelbe 
mittelft eines Bindemittelö, z. B. Bierhefen aufjutragen, oder 
das Stück mit Leimwaſſer zu überziehen, und das Pulver darauf 
ju fleeuen. Nach dem Trocknen fann man es unmittelbar zwis 
ſchen Kohlen glühen und dann im Waffer ablöfhen. Rinmann 
ſchlagt dazu ein Härtepulver von ı2 Theilen Ruf, 8 Loth ges 
brannten Hornes, vo Loth fhwarzen Fluſſes und 28 Theilen 
‚Chlorfalium vor. Rinmann’s Gefchichte des Eifens IL, $. 280. 
Im Allgemeinen möchte eine Mengung aus 4 Theilen Birs 
1, 32h. harten Schornfteinruß (Olanzruß), ı Th. vers 
ppen am wohlfeilften und am leichteften zu erhalz 













icht einen gleichen Überzug, mit gleichen Theilen 
‚ auch beim Härten der Zeilen, um ihre feinen 
influjfe der Luft und des Waſſers zu verwahren. 
wirkt in der That ald Härtemittel auf die 
die Zähne härter; ein Umftand, der vor⸗ 
zum Bereiten von Stahl gebraucht wer: 
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Um mehrere Stüde zu härten, padt man fie, nad dem 
Prinzipe der Stahlcementation im Großen, am beften in Käflen 
aus nicht zu ftarfen Eifenblechen ein; indem man den Boden 1. 
hoch mit Gementpulver belegt, hierauf eine Zage der zu bärtenden 
Stücke bringt, ohne daß eined das andere berühre, dann wieder 
ein Zoll hoch Härtepulver, und fo fort, bis man mit einer glei⸗ 
hen Lage Härtepulver befchließt, den Dedel auffegt, und alle 
Fugen wohl mit Thon verftreiht. Gut ift ed, wenn man an den 
Seiten zwei Öffnungen läßt, welche gerade von einem Drabte 
ausgefüllt werden, defjen eines Ende weit aus der Büchfe hervor: 
ragt, und der überhaupt ald Probedrapt dient. Man verſtreicht 
aber auch diefe Öffnung mit Thon. 

Der fo zubereitete Kaften wird nun auf einen Herd gefept, 
mit Ziegeliteinen umflellt, fo daß fich eine Art Ofen bildet, den 
man mit Kohlen füllt, und diefe anzündet. Man bringtden Ka 
ften zum Lichtrothglühen und erhält ihn darin etwa eine Stunde. 
Nun nimmt man den Probedraht heraus, und ftößt ihn fchnell 
ind Waffer. Erfcheint der Draht blanf, iſt er unter der Zeile 
bart, läßt er fich leicht abbrechen, ein wie förnige Gefüge zeigend 
mit einem Eifenfaden in der Mitte: fo ift e8 Zeit den Kaften zu 
öffnen und feinen Inhalt fo fchnell als möglih ind Waffer zu 
ſchütten, jedoch fo, daß man den Kaften hin und her bewegt, damit 
nicht der ganze Inhalt dejjelben auf einen Punft falle, und fo 
das Waſſer zu fehr erhige. 


§. 75. 

Hat man nur eine geringe Anzahl von Stüden zum Ein: 
feben, fo reicht e6 hin, eine unter der Schmiedeeſſe aud 4 Zies 
geln zufammen geftellte Ofenmauer mit glühender Kohle zu fül 
len, hierauf eine Schichte von Hornfpänen, Knochen von Schaf 
füßen, Lederabfchnigeln, und auf diefe die einzufegenden Stüde 
zu bringen, bierauf alled wieder mit diefem Gemenge und zulegt 
mit Kohle zu bededfen, und fo dad Ganze eine Stunde in [war 
hen Slühen zu erhalten. 
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Ale eingefegten Stüde find bloß kart und fpröde an ihrer 
erfläche, aber durchaus nicht elaftiih. Das Einfegen taugt 
> durchaus nicht für Epigen don Nadeln, Echneiden von Meſ⸗ 
3 (Raſirmeſſer etwa audgenommen). Sehr leicht wird auf 
fe Weife die Oberfläche .überdieß fo fehr mit Kohlenftoff über» 
en, daß fie auch durch mehrmaliges Anlaffen nicht mehr fo 
ch gemacht werden fann, daß fie von der Feile angegriffen 
rde, wie man dieß häufig an unfern Stridnadeln ſieht. Man 
ß fi) dann damit helfen, daß man den Begenfland neuerdings 
tet, ihn dann wieder fehr dunfelroth anglüht, und fo in das 
iſſer taucht. 

Hilft auch diefes nicht, fo muß man das Stüd in einen Brei 
ı feinzertheiltem Thone tauchen, und es darin ı—2 Stunden 
einem ſchwachen Glühfeuer erhalten. — Endlidy fann man 
3 zu härtende Stahlſtück, dad feine fonderlihe Politur ver: 
(gt, noch in dünnfließendes Roheifen tauchen, raſch darin ein 
ar Sekunden herumführen, und dann fchnell ind Waller tau- 
a, aber es nach ein Paar Gefunden wieder herausziehen, da⸗ 
t daffelbe noch dunkelrothglühend aus dem Wafler 
nme. 


m 
Schmelzen des Stahles. 

Der Stahl, wie er überhaupt durch Gementation erhalten 
rd, it in diefer Sorm nicht zu braudhen. 1) Weil das Eifen 
bſt nicht gleichförmig mit Kohle und Kiefel verbunden ift, alſo 
: Stahlftange aus Stahlparthien von verfchiedener Härte zus 
nmen gefegt iſt. 2) Weil, wenn die Stahlſtange auch eine 
ichförmige Zufammenfegung in allen ihren Theilen befäße, das 
ftallinifche Gefüge derfelben fie dem weißen Roheifen nahe flellt, 
Shalb auch Stoß oder Drud häufig zu Brüchen Veranlajlung 
ben würde. 

Um dem erften Übel zu begegnen, muß man die gleichförs 
gen Theile einer Stahlſtange fo viel als möglich auswählen, 
d diefelben zufammen fchmelzen. Die audgegoffene Stahlmaſſe 
rd dann gleihförmiger. Oder man legt ſolche gleichförmige 
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Stüde über einander, fchweißt fie zufammen, arbeitet fie dann . 


unter einem großen Hammer u. dgl. und ſtreckt fie endlich zu 
einem Stabe aus. Diefe ganze Prozedur heißt das Gerben des 
Stahles. 

Wir wenden uns zuerſt zum Schmelzen des Stahles. 


§. 78. 

Der Stahl fängt zu ſchmelzen an, wenn die eigentliche Ce⸗ 
mentation zu lange fortgefegt wird, indem er fich, flüffig werdend, 
noch mit einem weiteren Mifhungsgewichte Kohlen verbindet, 
wenn Kohle genug vorhanden war. Diefed weitere Miſchungs⸗ 
gewicht Kohle würde jedoch den Stahl wieder fo nahe dem Guß- 
eifen bringen, daß er für die meiften Zwede unbrauchbar wäre. 
Um dieß zu verhindern, umgibt man das Stabeifen nur mit fo 
viel Kohle, al& der Stahl nad) dem Schmelzen enthalten fol, 
oder man nimmt die Stahlftäbe zu rechter Zeit aus dem Cementir⸗ 
ofen, und ſchmelzt fie für ſich allein in einem Schmelztiegel zu 
fammen. 

Der Stahl, oder ein Gemenge aus Eifen und der ger 
Stahlerzeugung erforderlichen Quantität Kohle, geräth in volfom: 
menen Fluß nur in den höchften Graden der Hige, die man im 
Großen erzeugen fann. Indeſſen fehmilzt der am meiften Koß 
lenfioff enthaltende Stahl verhältnißmäßig leichter, als der die 
geringfte Kohlenmenge enthaltende. 

Den Schmel;punft des Stahles in unferen Thermometer: 
graden genau zu beflimmen, it nicht wohl möglich, da wir nod 
kein Inſtrument fennen, das in foldy hohen Hipgraden ein zuver 
läßiges Reſultat liefern Fönnte. Nah Pouillet ſchmilzt Teichte 
flüjliger Stahl bei 1300°, ſchwer fchmelzbarer Stahl bei 1400°. 
Nach den früheren noch unzuverläßigeren Angaben des Wedge 
wood’fhen Pyrometers wäre eine Hige von 2412 bi6 4824° das 
zu erforderlih. Wegen diefen, auch im günftigften Salle ſehr 
hohen Hißegraden muß die Schmelzung immer in Ziegeln und 
Ziegelöfen gefhehen. Man kann nur Ziegel von feuerfefte 
flem Ihone gebrauchen, und das Brennmaterial muß das aller 
dichtefte feyn, das im fleiniten Raume die größte Intenfität 
von Hitze hervorbringt. Daß ein diefer intenfiven Hitze entſpte⸗ 
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chendes Luftquantum dem Dfen zugeführt werden müfle, verſteht 
fi von ſelbſt. 

Befigt man harte Flingende Kofes von metallifchem Außfehen, 
fo. ift eine hohe Eife ausreichend. Beim Mangel diefer Art Kokes 
muß man ſich eines Ziegelofens mit Gebläfe bedienen. Allein 
diefe Ark des Schmelzens wird nicht bloß durch Bewegung und 
Unterhaltung des Geblaͤſes, fondern auch dadurch koſtſpieliger, 
Daß die Ziegel in einem folchen Ofen nicht fo viele Schmelzungen 
ertragen, als in einem gut gebauten Windofen. Der Windofen,” 
welcher zum Stahlfchmelzen in den Qußftahlfabrifen in Sheffield 
gebraucht wird, iſt die vollfommenfte Vorrichtung diefer Art, weß⸗ 
halb wir ihn hier zuerft befchreiben wollen. 


$. 79. 

Der Ofen felbft ift ein hohles Parallelepiped, oder ein 
Prisma 8' 3% Hoch. Taf. 365, ı, 2, 3 (b). In der Ebene feiner 
oberften Mündung ruht auf einem Gewölbe die Sohle (a) der 
Schwmelzhütte (d), fo daß demnach der Kofi des Ofens und fein 
Alchenfall ſich unter dem Gewölbe befindet, d. h. in den Gewölbe: 
saum c zu flehen fommt, der fich unter der Hüttenfohle befindet. 
Diefe Stellung des Ofens iſt fehr zweckmaͤßig, wegen des leichteren 
Heraushebens der über ı Zuß hohen und fchweren Schmelztiegel. 
Zugleich ift Afchenfall und Roſt vom eigentlihen Gieß⸗ und 
©chmeljsLofale abgefondert. Hinter dem Dfen befindet ſich die 
Eile e, Big. ı und 3, und fie ift mit etwa einer Ziegelfteindide 
unter der oberen Mündung des Dfend durch einen horizontalen, 
gleichfaus reftaugulären Buchs f, Big. 3 und 4, mit dem Ofen 
verbunden. 

Man findet immer 4, 8— ı0 Ofen neben einander in einer 
Reihe, Kig. ı, und über ihnen parallel mit denfelben in einer 
Braudmayer die Kamine e, Fig. ı und 3. Man hat es am vors 
theilhaftellen gefunden, immer 2 Ziegel zugleich in einen Ofen fo 
hinter einander zu fegen, daß der eine der Suchd-Öffnung am 
sächften zu fliehen kommt. Fig. 3 (b). Der Dfen ſelbſt zur Auf⸗ 
nahme von 3 Schmelztiegeln ift deßhalb 2’ 10° 6% Hoch, vom 
Roſt bi6 zur Mündung ı’ 3 5% breit und a’ 77 64 tief. Der 
Hof befteht aus 5 quadratifchen Stäben von nahe 1‘ Geite, und 
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unter diefem ift der 5° 4 67 hohe Aldhenfall, der au der vorde⸗ 
ren ©eite ganz offen gehalten wird zur leichteren Reinigung, Aus⸗ 
wechslung der Roftftäbe und wegen des freien Luftzutritted. Dan 
fehe Sig. 3, wo fidy bei ab c sin Ofen im Durchſchnitt von der 
Seite, Fig. 3 (h) in Fronte und g im Durchſchnitte parallel der 
Fronte zeigt. 

Des vorn ganz offene 5/ 4" 6% hohe Afchenfall unten im 
Gewölbe befteht aus zwei gewöhnlichen vertifalen Mauern von 
14 5. Dide, und 3 1 Breite oder Tiefe, Fig. 3, i, aud ge 
wöhnlichen Ziegelfteinen, die zugleich als Widerlager des Soh⸗ 
Iengewölbes a des Bieß-Lofaled dienen. Der eigentliche euer: 
raum jedoch muß mit dem allerfeuerfefleflen Materiale be 
legt werden, dad fi nur finden laͤßt, da in diefer höchſten 
Hitze auch unfere feuerfefteiten Ziegel nicht lange auszudauern 
pflegen. 

In Sheffield fchlägt man die Wände des Ofens 10 71], 
di über einen dem Lichten des DOfens gleihen Kern von Holz, 
wie die Maffengeftelle unferer Hochöfen, von einer aus nur ſchwach 
angefeuchtetem Straßenftaube beftehenden Maſſe. Diefer Stra: 
ßenſtaub beſteht aus flaubartigen reinem Quarz, mit etwas orga 
nifher Materie gemengt. Man bedient fi nämlich dort als. 
Straßenmaterial eines der Kohlenformation angehörigen, uͤberall 
zu Tage anitehenden Sandfteined, der einen förnig zuderartigen 
fplitterigen Bruch befigt, und beinahe aus reinem Quarz befteht; 
in der Volksſprache heißt er dort canister stone, Büchfenflein. 
Iſt man nicht im Stande, hinreichend Straßenflaub zufammen zu 
bringen, fo bedient man fich ded Sandfteines ſelbſt, der in 4 a 
die Stücke gehauen wird, aus welchen man mitteljt einer duͤn⸗ 
nen Zwifchenlage von Thon die Ofenwände aufführt ; die übrigen 
6 5% Zwifchenraum, Big. 4, k, zwifchen den inneren feuerfe 
ſten Wänden, Big. 4, 1 des Ofens und der äußeren, flampft man 
mit einem feuerfeiten Pulver aus, 

Da die vordere Seite des Alchenfalles bis über die Roſtſtaͤbe 
offen bleiben muß, fo würde die über den Roſtſtaͤben beginnende 
vordere Seite des eigentlichen Ofens feine Unterftügung haben. 
Man legt deßhalb in einer Höhe von 2 Zoll über den Rohr 
ftangen » Xrägern, von einer Seite zur andern einige flache 
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eiferne Schienen, auf welde man dann die Ofenmauer 
aufſetzt. Es bleibt fo zwifchen den Noftflangen » Trägern und 
Diefen quer übergelegten Schienen ein Raum von 2 Zoll, um 
die Roſtſtangen einfhieben und bequem reinigen zn können. Die 
obere Offnung des Ofens wird gewoͤhnlich durch eine Art Kreuz 
gewölbe, Fig. 3, n vereinigt, fo daß fie nur 11% 4% breit und 
se 604 tief erfcheint. Diefe Offnung wird noch überdieß mit 
einer Platte aus Gußeiſen von gleichem Ausſchnitte überlegt, 
um den Rand vor Stößen der Zange und der Ziegel ıc. zu 
bewahren. 

Der Zuch6 £ iſt eine reftanguläre Öffnung von 5° 3,774 
Döhe und 1 3’ 8% Breite, fi 27 3% horizontal durch Die 
Mauer bi6 in den Kamin erfiredend. Jeder Kamin bilder im 
der allgemeinen Brandmauer, die 3° 2 8% dick ift, und an 
welche die Öfen angelegt find, quadratifche Kandle von 11% 
4,6°4 Seite, die fi durch die Höhe der ganzen Wand erſtre⸗ 
den und Häufig im Aſchenfall gleichfalls noch eine Art Fuchs, 
Big. 3, p befigen, der jedoch gewöhnlich mehr oder minder mit 
Steinen zugeftellt if. Er dient zur befferen Regulirung des 
Inged, da die Kamine Peine Schieber oder Klappen befigen. 
Ihre Höhe von der oberen Fuchsmuͤndung augefangen ift 31‘ 
220 97%. Die Achfe jedes Schlotes liegt von der des naͤch⸗ 
len 3° 7% br entfernt, gleich der der Ofen. Die Maner if 
jwifhen den Kaminen in einem Abflande von 1’ g 3% von 
der Hüttenfohle zweimal verantert, fo daß die erfle Veranke⸗ 
rung, Big. 1, 2, 3, q 1’ 3% 2,2% über der Mündung der 
Öfen beginnt. 


. 80. 

Neben diefer Ofenreihe befinder fich rechts gewöhnlich ein 
Doppelofen, Fig. ı und 2, r und s, zum Außtrodnen und An: 
glüben der Ziegel, ehe fie in den Schmeljofen felbit gefept 
werben. 

Der Heinere mit feinem Roft s dient bloß als Vorraths⸗ 
kammer von brennenden Steinkohlen. Der große mit feinem 
Nolte faßt 20 bi6 24 Tiegel auf einmal zum Anwaͤrmen. 


WB er Stahl. 


$. 8ı. | 

Links befindet: Ach die Werkſtaͤtte des Schmelzmeifters, die 
gegen das Fenſter Hin won drei Seiten mit Tifchen umgeben ifl, 
Deren zwei einander .gegenüberfiehende in Fächer eingetheile find, 
in denen Die cementirten Stahlfragmente aufbewahrt werben. 
Taf. 365, Fig. c. Auf dem mittleren Tiſche vor dem Fenſter 
befindet fih eine Wage, mittelft welcher der Hauptſchmelzer ober 
Schmelzmeiſter das Gewicht der in einem Tiegel zu ſchmelzenden 
Stahlmaſſe, mebit dem Gewichte der einzelnen Miſchungstheile 
einer Stahlſorte beftimmt, und jede Ladung in ein aus Eiſenblech 
getriebened, und mit Kreide bezeichneted Teller legt. Durch eine 
KTreppe gelangt man von Diefer Werkfiätte in da6 Magasin, Big 
. und 2 t, in weldem die cementirten Stahlſtaͤbe aufgehoben, 
md in Stücke gebrochen werden. Auf der andern Seite neben 
und unter dem Anglühofen iſt die Werfflätte zur Babrifation der 
Ziegel, fo wie das Magazin zur Aufbewahrung des Thones und 
der Kofed, Fig. ı und 3, u. An den Wänden der Gufhütte nad 
vorzüglich an den Brandmauern befinden ſich Repefitorien für die 
Ziegel, weiche in drei Reihen über einander gefegt werden. Die 
Wärme der Brandmaner trägt viel zu ihrem vollfommenen Aut: 
troc'nen bei. Zum Schmelzen nimmt man immer die älteften and 
der Reihe, und erfegt fogleich ihre Stelle Durch die frifchen, die, bid 
fie die Reihe trifft, volltommen ausgetrocknet ſeyn werden. Bid 
nun die Reihe wieder an fie fommt, find fie vollfommen ausge: 
trocknet; denn man hat die Erfahrung gemacht, daß die Ziegel, 
je älter fie find, deſto beſſer fich im Feuer erhalten. 

Der Dfen felbft muß während ſeines Betriebes mittelſt eined 
Deckels verichloifen oder zugededt werden. Man bedient fich de 
ju mehrerer an einander gelegter feuerfefter Backſteine, welde 
durd einen eifernen Rahmen, der fie umfaßt, feſt zuſammen ge 
balten werden. Ä oo 

Man läßt fi nämlich einen eiſernen Rahmen, Fig. A, von 
'/2 Zoll Stärke und etwas geringerer Höhe, als die der Bad 
fteine beträgt, machen; nämlich 1° 2° 34 breit und 1 9 lang. 

An der breiteften Seite a b find zwei ſtarke Schrauben mit 
durchlöcherten. Köpfen c © eingefchraubt, und diefe wirken auf 
eine Echiene d, die fi parallel mit der breiten Seite bewegt, 
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and zwar in Nieten der beiden Seiten, Daß fle nicht aus dem Rah 
men fallen fann. Diefer wird nun der Breite nach mit 3 oder 3 
feuerfeften Badfteinen ausgefüllt, die vermittelt der 2 Schraus 
ben durch die bewegliche Schiene zufammen . gefchraubt werden. 
Zwifchen den beiden Schrauben if in derfelben Schiene, in wel: 
her fi ‚die Schrauben drehen, eine eiferne mit Hol; bededite 
Handhabe e eingenietet, vermittelft welcher man die Dedel über 
die Ofenmündung ſchiebt oder wieder abzieht: Auch der Boden 
des Bießhanfes vor dem Ofen ift mit Gußplatten belegt. In die 
ſem Boden befindet fich vor den Ofen eine reftanguläre prisma⸗ 
tifhe, gleichfalls mit Platten von Gußeiſen ausgelegte Öffnung 
se’300 Zu tief, 1° 119 lang, Big. ı w, und Sig. B w, in welche 
dee Gießer die Eingüffe, Big. 8 6, fchief flellt, um fie in eine be⸗ 
gueme Lage und Höhe für den Buß zu bringen. 


$. 82. 

In jedem der in den Ofen gebrachten Ziegel ſchmilzt man 
imwifchen 23 bi 29 Pfund Wiener Gewicht. Eine ſolche Quan⸗ 
nit At laßt ſich in Ofen, in welchem bei Mangel harter Kokes mit: 
telfk der Bälge ein kuͤnſtlicher Lufiftrom erzeugt wird, nicht gut 
uf einmal in Yluß bringen, nnd man wird am beften thun, wenn 
san mit höchften® der Hälfte obiger Quantität arbeitet. 


$. 83. 

Das Prinzip, nach welchem alle diefe Sebläfeöfen gebaut 
werden müſſen, ift das Sefftröm’fhe oder Knighriche. An⸗ 
Ratt nämlich das Geblaͤſe wie bei der Schmiedeeſſe vermittelft 
ned einzigen Ruͤſſels bloß auf einen Theil eined Tiegels wirken 
m laſſen, vertheilt man den einzigen Balgrüſſel in 6 bis 8 klei⸗ 
nere Nüflel, die man dann gleichmäßig in den Umfang des Ofend 
vertheilt. Die Summe der Flächeninhalte diefer kleineren Rüf- 
jel-Mündungen darfiedoch nicht ganz fo groß fenn als der Flaͤchen⸗ 
mbalt der Mündung des großen Balgrüjleld. 

Nah einem anderen, jedody weniger wirffamen, dem 
Kaighet'ſchen Prinzipe nämlich, legt man unter dem Geblaͤſe⸗ 
ofen einen hohlen Raum an, in dem das ©ebläfe mündet, und 
burchbohrt den Boden des eigentlichen Ofens fiebartig, fo daß Die 
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in den unteren Kaflen eingepreßte Luft durch eine Menge kleiner 
Löcher des Bodens vertheilt, alfo gleichmäßig von unten dad Feuer 


Wir geben hier die Zeichnung eines Ofens, in welchen das 
Sefſtroͤ miſche und Knighit'ſche Prinzip vereinigt angewendet 
iſt. Man baut ſich nämlich über ein zylindriſches Gefäß aus Eifen- 
bledy oder Gußeiſen, Taf. 367, Fig. ı, a von etwa =’ 81," 
Durchmefler, in welches der Balgrüſſel bei b eingelaffen wird, 
und das ald Refervoir für die Luft dient, einen Ofen aus Eifen 
blech von =’ 8 1/, äußerem Durcchmefler und 1° 9'/, Höhe, in 
welchen noch ein zweiter Zylinder, Fig. 2, c geflellt wird, von 
a’ 3° Durchmeffer, fo daß jwifchen beiden ein wit Luft gefülltır 
Raum d bleibt, des befferen Zufammenhaltens der Wärme we 
gen ; beide werben oben durch einen Kranz mit einander Iuftdicht 
verbunden. In der Mitte des Bodens unferes Dfens befindet 
ſich noch ein dritter Zylinder e von viel geringerem Durdymefler 
als die beiden übrigen, nämlich von nur 5°, der unten mit dem 
Nefervoir in feiner ganzen Weite fommunizirt, oben aber mit - 
einem beweglichen wohl verfchließbaren Dedel verfehen ſeyn muß. 
Er ift feitwärts in einer Höhe von etwa 6’ vom Boden in feiner 
ganzen Peripherie mit gleihförmig vertheilten Öffnungen oder 
Rüſſeln f verfehen, durch welche die Luft, von der Seite ber, auf 
den unteren Theil der Schmelztiegel g geleitet wird. Auch der 
Boden ded Ofens ift mit Löchern durchbohrt, Die etwa in einer 
Weife vertheilt find, wie fie die Figur 2, h zeigt. Der Boden 
fowohl als die Wände des Ofens werden mit einer feuerfeften 
Schmelztiegelmaife gegen 4 300 dick befchlagen, indem man einen 
geglätteten hölzernen zerlegbaren Zylinder einfegt. damit von allen 
Seiten nur noch fo viel Raum bleibt, als die Dicke des Beſchla⸗ 
ges oder des Kutter betragen foll. 

In diefen Raum ftampft man die Maſſe ein, zieht Dann den 
eingeölten etwas koniſch gearbeiteten hölzernen Zylinder wieder 
aus, und bohrt die nöthigen Löcher f und h hinein. Einfacher 
und beiler jedoch füttert man den Ofen mit feuerfeften, nach der 
Krümmung des Dfend geformten oder gehauenen Ziegelfteinen 
aus, die man durch dünne Lagen von feuerfeftem Thon mit einan- 
der verbindet. Die Schmelztiegel g, welche man zugleich in ben 
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Dfen fegt, nimmt man 9° bach 4'/, im Lichten, uud fept fie 
anf Zröger i, von 2// Höhe. Der Ofen wird, wenn er gefüllt ift, 
mit einem Dedel k' gefchleffen, welcher nur eine Öffnung von einis 
gen Zollen zum Audtritte der Safe erhält. Man kann den Ofen 
ganz oder theilweife in die Erde verfeufen, um die Tiegel bequem 
berand zu nehmen. 

$. 84. 

Ein Ofen nad) dem Prinzipe von Knight für Stahlkoͤ⸗ 
nige von einigen Pfunden zur Nachahmung von Wooz wird nad) 
demfelben Prinzipe fonftruirt, wie unfer oben angegebener; nur 
mit dem Unterichiede,, daß die mittlere Röhre wegbleibt, und bloß 
Der Boden durchbohrt wird, wie Taf. 363, Big. 7, 8., zeigt. — 
Der Dfen a felbft wird 1 5 a’ Hoch und 1’ 6 3, weit im 
Lichten gebaut. In einer Tiefe von 17 3 24 Tiegt eine gut paſ⸗ 
fende durcdhlöcherte Platte aud Schmiede-Eifen b, die den Roſt 
bildet. Wenn man will faun man noch 3 unter dieſer eine 
jweite Platte legen, die gleichfalls mit Löchern durchbohrt fegn 
muß, welche aber, um nicht fo leicht verflopft zu werden, mit 
Denen der oberen Platte korsefpondiren müſſen. Auch diefer eiferne 
Zylinder muß natürlich gegen 2 did mit Schmelztiegelmaffe oder 
feuerfelten Ziegelfteinen auögefüttert werden. In der Windkam⸗ 
mer d mündet, wie fchon oben gefagt, ſeitswaͤrts ein paar Zolle 
vom Boden eine Röhre, zur Aufnahme der Schnauze des Gebläfed 
© hergerichtet. Ein Hand» Zentrifugal-Bebläfe e iſt für einen Ofen 
von folder Groͤße hinreichend. Auch diefer Ofen wird während 
des Schmelzens mit einem Dedel gefhlojlen, wie der oben ber 
fchriebene. 

$. 88. 

Wir fommen nun zu einer anderen, hoͤchſt wichtigen Mate⸗ 
vie, nämlich zur Fabrikation der Echmelstiegeln, Taf. 365, ig. 7. 
Gerade das, was den Qußitahl am meilten vertheuert, ift die Aus⸗ 
lage für die Schmelztiegel, und die Gußftahl : Babrifation würde 
kanm die Koften lohnen, wenn man zu jeder Schmelzung einen 
neuen Ziegel verwenden müßte. Man hat es defhalb in England 
dahin gebracht, Schmelstiegel zu fabriziren, die fogar fünf Schmel⸗ 
jen nach einauder aushalten, obwohl man, der Sicherheit halber, 
gewöhnlich nur drei Schmelzen in ihnen macht. 
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- &ie werden aus dem feuerfefteften Thone, der wohl biöher 
befannt geworden ift, nämlich dem Thone von Stourbridge, fabrizirt. 
Diefer Thon findet fich in einer der Schichten der Zentral⸗Kohlen⸗ 
formation Englands, das die ungeheuern Eifenwerfe zwifchen 
Dudley und Walverhampton mit Kohle verforgt. Brierleyhill bei 
©tonrbridge liegt an feiner längften oder Suͤdweſtfeite, und hier 
‚findet ſich diefer Thon zwifchen den Kohlenſchichten in einer Ziefe 
don etwa 3ı5 Fuß, wo er mit den Kohlen bergmännifch gewen: 
nen wird. Die gewonnenen Stücke werden von Kindern und Wei⸗ 
been forgfältig gereinigt, fogar oft mittelft Tuchlappen abgerieben, 
und in fauftgroßen Gtüden in den Handel gebracht. Beine Ger 
winnung und forgfältige Auswahl in den Gruben macht diefen 
Thon deßhalb ziemlich theuer. Er theilt überhaupt mit dem Koh⸗ 
Ienfchiefer die Eigenfchaft, einen nur fchwierig auf der Scheibe 
aufziehbaren und nicht fehr plaftifchen Teig zu bilden, obwohl er 
gepulvert begierig Waffer einfaugt, und ſich in jede beliebige Form 
preffen läßt. Er ift, wie alle Thonfchichten der Steinkohlenforma⸗ 
tion , fehr feit, dunfelfchwarzbraun von Bitumen gefärbt, laͤßt 
ſich nicht zerdrüden, brennt ſich aber vollfommen weiß. Nach 
einer Analyfe von Sefftröm beftcht er aus 

SKillerde . 2. 2 2000 0.6485 
Zhonrde 2.2 2 2 ee. 92,37 
Eiſenord.53,35 
Bitumen und Waflr . . . . 8,50. 
Kalkerde ... ...0,453 
womit auch meine Analyſen abereinſtimmen. — Nach der Analyſe 
von Le Play wäre er zuſammengeſetzt aus 
Kiefllerde . © 2 2 0 2 2. db, 
Zhbonerde -» > 2 2 0 2000. 838,8 
Bitumen und Wafer . . . . 13,8 
97,7 

Diefe Analyfe aber fcheint mit feiner befonderen Genanig- 
keit auögeführt zu feyn ; in jedem Falle ift die gänzliche Abwefen- 
heit von Eifen und Kalk in einer Ihonfchichte des Kohlengebirgeh, 
hoͤchſt unwahrfcheinlich. 
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Man mengt diefen Thon feiner Koftfpieligfeit halber gewöhn- 
lich mit feinem gleihen Gewichte eines ebenfalls fenerfeften Tho⸗ 
ned von Stannington in der Nähe von Sheffield, Nachdem der 
Thon fein pulverifirt worden iſt, mengt man 

ı8,6400 Gewichteheile dieſes Thones, 

0,7678 gepulverte alte Schmeljtiegel, 

0,0802 pulverifirte Kokes 
zufammen. Dad Gemenge wird mit Waſſer angefeuchtet, und mitr 
telft einer Keule bearbeitet oder mit den Füßen durchgetreten. 
Dieß wird ein paar Wochen lang täglich wiederholt, bie die Maffe 
die gehörige Bildbarfeit erlangt hat, und alle Luftblafen aus ihe 
vertrieben worden find. Die Beimengung von fchon gebrannter 
und gepulverter Tiegelmaſſe, fo wie der Kokes, fchügt die Maſſe 
befanntlidy vor dem flarfen Zufammenfchrumpfen und Springen 
in der Hide. 

Wie viel von obigen Gemengtheilen irgend einem fenerfeften 
Ihone beigegeben werden müflen, richtet ſich nach der Befchaffenheit 
des feuerfeften Thones felbft, ob er nämlich mager oder mehr oder 
minder fett ifl. So nimmt man z. B. von dem fehr fetten Pfeil 
fenthone am Golling 9 Xheile gebrannten Thon gröblich gepocht, 
14 Theile frifhen Thon und 6 Theile Kohlenpulver dem Maße 


nach *). 6.8 


Ale diefe Ziegel, die fich auf der Scheibe nicht aufziehen 
laffen, müffen in einer eigendö dazu verfertigten Form (Taf. 365, 
Big. 5) gepreßt werden, die aud drei Theilen befteht ; aus dem Un: 
‚erfage a, der den Boden des Ziegeld bildet, und der Hülfe b 
von Qußeifen, in welcher forgfältig die äußere Form des Ziegeld 
audgedreht iſt, und endlich aus dem Kerne c, der aus fehr dichten 
hartem Holze, 3. 8. lignum sanctum, gedreht iſt, und die innere 
Form des Schmelztiegels hat. Er iſt von einer arfen fonifchen 
eifernen Achſe d, oben mit einem flarten Knopfe verfehen, fo 
durchbohrt, daß fie unten ein paar Zoll hervorragt. Mit diefer 
Hervorragung paßt fie genau in eine zylindrifche Höhlung des 
Unterfaged, wodurch der Kern genau in der Mitte der Huͤlſe ge- 


*), Man fehe darüber Loͤſchen in den »Studien des göttingen’fchen 
Vereines bergmännifder Freunde,« Bd. 1, ©. 309. 
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halten wird, damit die Wände des Tiegels von ganz gleicher Dicke 
ausfallen. Zu dieſem Zwecke bat der Kern oben auch eine hölzer- 
ne Scheibe, weldye gerade die oberfle Mündung der Hülfe aus: 
füllt. Bei Verfertigung der Tiegel beftreiht man alle Theile der 
Form mit l, fept die Hülſe b in den Unterfag a, uud bringt 
dann die zu einem Ziegel nöthige Thonmaſſe von ı9'/, Pfund in 
die Hülfe b. Sept fegt man den Kern fo gut als möglidy in die 
Mitte, drüdt ihn fo tief hinein, ald es geben will, und treibt ihn 
dann vollends wittelft eines flarten zweihäudigen Hammers fo 
lange hinein, bis die Scheibe in einer Ebene mit dem Naud der 
Huͤlſe liegt, wie Fig. 5 zeigt. Der Kern wird nun herausgezogen, 
and in das durch die Hervorragung der eifernen Achſe entſtandene 
Loch des Bodens ein angefeuchteter wohl pafjender Zylinder aus 
Ziegelmaffe gebracht. Die Bugen um den Zylinder im Tiegelboden 
werden nun wohl verftrichen, worauf man die Huͤlſe ſammt dem 
Ziegel darin aus dem Unterfage hebt, und auch den Boden hier 
verftreicht und ebnet, Damit das Loch Durch den Zylinder wohl ver. 
fchloffen werde. Es wird nun auf den aus Eifen gebildeten Traͤ⸗ 
ger (Fig. 6) a eine Scheibe aus Holz b gelegt, die den Tiegel 
während des Trocknens tragen foll, von etwad geringerem Durch⸗ 
meifer, ald der Boden des Tiegels. Diefer, noch in der Hülle ſtek⸗ 


kend, wird mit feinem Boden fammt der Huͤlſe auf dad Bretichen 


- gebracht, worauf man die Huülfe fanft durch ihre eigene Schwere 
beruntergleiten läßt, wodurch ſich natürlich der Tiegel leicht von 
der Hülfe löfet und frei auf feinem Unterfage ftehen bleibe. Man 
zieht nun auch den oberen Theil oder die Mündung des Tiegels 
mittelft den Händen etwas zufammen, wie Big. 7 a zeigt, hebt 
ihn dann ſammt feinem Unterfagbrettchen vom eifernen Träger, 
und ftellt ihn am Iuftigften Theile der Werfftätte einige Tage 
zum Trocknen auf, worauf man ihn zuerft in fein Requifiterium ° 
in der Schmelzhütte felbft bringt, Mehr als 16 Ziegel fann auch 
der geſchickteſte Arbeiter in einem Tage nicht liefern. 


$. 88, 
Die Tiegel werden während des Schmelzen mit einem ein: 
fahen Dedel (Big. 7, b) aus derfelben Tiegelmaile bededt, der 
aus einer Thonfcheibe von der oberen Dimenfion ded Schmeljtie- 
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geld befteht, die unten gauz eben und nur an ihrem oberen Theile 
des Abrollene der Kokes wegen in der Form eined Kugelabichnit: 
tes gewölbe if. Die Tiegel,müffen im Ofen auf fogenannte Käfe 
(Big. 7, 0) gefept werden ; zyliudriſche Unterſaͤtze von gleichem 
Durchmeſſer mit dem Tiegelboden, und fo hoch, daß der Ziegel 
fo viel als möglich in den Raum der größten Hitze gelangt. 


$. 89. 
Die Dimenfionen eines aingele nu Tolgende“ 
Ganze Höhe . . . . vr 30 Hm 


Oberer größter Durchmeſſer .. 2 0 Hr 5 
Oberſte Dide dr Wand... 0 ot Bu 
Größte äußere Weite er q 2⸗ 
Innerſte .... o 6 0m 
Die größte Weite befindet ſich unter der 

| Mündung -. . . . oJ gu 
Durchmeſſer des Bodens . . oo 0. ol Zt nr 
Groͤßte Dicke der Tiegelwand . . . » 1 ee 1 Bu 12) 

Ein foiher Tiegel faßt gegen 25 @iener ©eitel und wiegt 
gebrannt 16,31 Pfund Wiener Gewicht. 

Der Dedel ifl.am Rande 9° did, in der Mitte 18%, der 
Käfe (Big. 7 c) hat denfelben Durchmeſſer, wie der Boden, alfo 
4% 127% und 3 Höhe, 

$. 90. 

Der gefchmofzene Stahl muß in Formen gegoffen werden, 
die ihm eine foldye Geſtalt geben, wie fie fih zum leichten Aus⸗ 
fhmieden unter dem Hammer und zum Auswalzen am beiten 
eignet. 

Für den Hammer find. es reftanguläre Prismen von 2% 
4°/s ©eite und nahe ı2° Höhe. Die Kauten diefer Prismen find 
etwa® abgeſtumpft, fo DaB eigentlich achtſeitige Prismen daraus 
werden, worunter jedoch 4 Seiten die größten find, wie Big. 9 © 
jeigt, welche die Mündung des Einguffes darſtellt. Es geichicht 
diefe Abflumpfung, um unter dem Hammer fo ficher al6 moͤglich 
Kantenriffe zu vermeiden. 

Für große Sägeblätter, 5.8. die nicht unter den Hammer 

+ Tommen, fondern unter Walzen zu der verlangten Form ausgerollt 
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werden, wird der Stahl in quadratförmige Platten gegoſſen, von 
etwa ı Zoll Dicke und g— 10 Zoll Höhe. Um dem Stahle diefe 
Seflalt zu geben, bedient man fich einer Form von Gußeiſen, Die 
aus zwei Hälften zufammengefegt ift, welche mit ihren Rändern 
treppenförmig über einander greifen (Fig. 9 bb), um das Aut: 
fließen des Stahles zwifchen den Fugen zu verhindern. Um die 
beiden Hälften der Form feit zufammen zu halten, fchiebt man 
zwei elliptiiche Ringe cc aus Schmiedeeifen über fie. und treibt 
dann eiferne Keile dd zwifchen Ring und Form, nachdem die zwei 
Theile vor dein Quffe zuerſt angewärmt worden und mit einer ru 
Benden Flamme von brennendem Pech innen angeräucher: worden 
find. 4 
$. 91. 

Als Brennmaterial zum Schmelzen muß man fidy der Kokes 
bedienen ; doch ift nicht jede Sorte derfelben braudbar. Solche 
z. ©. aus Gasretorten würden nicht die erforderlihe Hitze geben. 
Man bereitet fie deßhalb für diefen befonderen Zwed zu Sheffield 
felbft , und zwar aus dem Kohlenklein der dort häufig abgebauten 
fehr ſtark badenden Steinkohle in eigends erbauten halbeugelför- 
migen Öfen, deren 20 bis 30 von einer gemeinſchaftlichen Mauer 
umfaßt, in der Nähe der Steinfohlengruben in. einer Reihe liegen. 
Die Sohle diefer Ofen hat höchſtens 7 —8 Fuß Durchmeiler, die 
größte Höhe 3'/, Buß. Oben in der Mitte oder im Echeitel des 
Gewölbes ift eine zirfelrunde Öffnung angebracht, die mit einem 
Dedel verfchloffen wird. Auf der vorderen oder Arbeitefeite an 
der Sohle befindet ſich gleichfalls eine quadratförmige Öffnung 
zum Ausziehen der Kofeb, welche man Anfangs nur loſe mit Zier 
gelfteinen zuftellt, zulegt aber luftdicht mit Thon verfchließt. Dad 
Koblenflein aus ſtark badenden Steinfohlen in badofenförmigen 
Räumen entzünder, fintert nach und nach in eine Maſſe zufam- 
men, welche, fobald die oben aus der Öffnung des Ofens dunkel⸗ 
roth auffteigende Flamme hell und Flar zu werden anfängt, fid 
von oben nach unten zu fpalten, und fich zulegt in priGmatifche 
länglihe Erüde, gleich der Etangenfohle, abzufondern beginnt, 
fo daß man diefe in der zweiten Periode des Verfohlend in einen 
Klumpen zufammen gefinterte Maſſe fehr leicht in Stüden aus 
dem Ofen ziehen faun. Während die in Gasretorten erzeugte Koteb 
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ein ſchwarzgraues poröfed mattes .Anfehen befigen, find die auf 
die..oben beichriebene Weiſe erhaltenen Kokes Hingend , metall« 
glänzend, dicht, von heller Eifenfarbe, ohne alles Barbenipiel, 
und in prismatifche Stäbe gleich Stangenfohle fpaltend. Sie 
müflen beim Gebrauche im Stahlofen immer fo troden als mög- 
lich und in Stüden von etwa ı—2 Zoll Durchmeſſer feyn, und 
frei von allem Kofeöklein, welches man nur zum Anhitzen des 
Dfend nimmt. | 
§. 98. 

Zum Einfegen und Herauönehmen der Ziegel bedient man 
fi) einer Zange mit.einem Gebiſſe, welches den Tiegel beinahe 
gan; umſchließt (Taf. 365, Fig. 10); die Achſe dieſes Gebifles 
geht durch die Ebene, welche den Schenkel einfchließen. Zum Aud« 
gießen ded Stahles faßt der Arbeiter den bereitd auf der Sohle 
des Gießhauſes ſtehenden Ziegel mit einer zweitsn Zange, deren 
Gebißachſe rechtwinklig auf der Echenkelebene ſteht (Taf. 366, 
Big. 11). 

9. 98. 


Zum Einfüllen der Stahlfragurente, welches immer erft 
geichieht, wenn die Ziegel im Ofen fehr ſtark rothglühend find, 
bedient man ſich eines 3'/, bis 3 Buß langen Zrichterd aus Eiſan⸗ 
blech, oben mit einer Handhabe verfehen, den man in den Ziegel 
beingt, und oft einen eiferuen Stab ſchief hineinftellt, damit die 
aus den Blechtelern fallenden Stahlſtücke nicht unmittelbar auf 
den Boden floßen, was jedoch bei der zweiten und dritten Schmelze 
von feiner Bedeutung mehr iſt (Taf. 365, Fig. ı m). 


| $. 94. 

In einer jeden Stahlſchmelzhütte befinden fidy an Arbeitern: 
1). der Schmelzmeiſter (smelter), als Direktor ded technifchen 
Theiles des Erablilfements ; 2) wei Schmelzergehilfen, die Kokes 
sachfüllen, die Tiegel in die Ofen ſetzen, dieſelben herausheben, 
und dem Schmelzmeifter übergeben; 3) ein Arbeiter, der die For⸗ 
men anrnft, zufammenfeht und aus den gefüllten die Erahljaine 
nimmt; 4) ein Kokeszubringer, gleichfalls Gehilfe des Schmel⸗ 
yes; 5) ein Anabe, der den Roſt überwacht und die Kdfe für 
die Tiegel formt; er unterflügt zugleich den Schmelztiegelmacher. 
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Um nun das Schmelzen zu beginnen, muß der Ofen. zuerf 
mit aller Vorficht augerwärmt werden, was gewöhnlich Sonntag 
Abends gefchieht. 

Man bringt einige Schaufeln brennender Kohle in den Ofen, 
überdeckt fie mit Kokes und fließt den Fuchs zum Theil mit einem 
der Breite nach eingelegten Backſteine. 

Sind die Kokes in’d Glühen gelommen, fo wird der Dfta 
mit den Abfällen beim Zerfchlagen der Kokes vollgefüllt, und der 
Dfen mit feinem Dedel geſchloſſen. Zugleih macht man Stein 
ohlenfener im kleinen Worzathöofen (Zaf. 365 „Big. 2, 2), 
und trägt dann dad glühende Kohlenklein auf den Roſt ded Au 
‚glühofens 3 Zoll hoch. Auf diefe Lage flellt man die Ziegel, die 
man des naͤchſten Tages für die Schmelze gebraucht, umfchüttet 
die Ziegel, den Dfen anfüllend, noch vollends mit Kofeötlein, und 
überläßt das Ganze fich felbft bis zum naͤchſten Morgen. Nach: 
dem der Schmelzofen und fein Roſt gereinigt worden find, nimmt 
man die nun rothglühenden Ziegel aus dem Anglühofen, fegt 
Deren zwei hinter einander auf ihre Kaͤſe in jeden Ofen (Taf. 365, 
Sig. 2 und 3), fo daß fie hoͤchſtens 2° auseinander zu ſtehen kom⸗ 
men, legt die Dedel auf, füllt den Ofen mit Kokes voll, nimmt 
den Badftein aus dem Fuchſe, und dedt den Dfen zu. In einer 
halben Stunde find die Ziegel dem Weißglühen nahe. Man öffnet 
nun den Dfen, nimmt die Dedel von den Ziegeln ab, fept den 
Trichter ein, bringe die Beſetzung hinein, legt die Dedtel wieder 
auf, füllt frifche Kofes nach, bis der Ofen voll if, und bededt 
mit feinem Dedel (Taf. 365, Fig. 5) zulegt den Ofen. 

Friſche Kokes dürfen nur nadhgegeben werden, wenn ed noͤ⸗ 
thig ift, und fo rafch als möglidy, d. i. etwa alle Stunden, nad 
dem man ſchnell mittelft einer Stange die alten Koled zufammen: 
geftoßen hat, font fühlt der Ofen fehr leicht ab. 

Es entiteht eine fo hohe Temperatur im Ofen, daß die Gluht 
dem Sonnenlichte nahe fommt. fo daß ein nicht daran gewöhnted 
Auge auch nad) langer Zeit feinen Gegenfland im Ofen unter 
fcheiden kann. 

Die erfte Schmelze dauert gegen vier Stunden. Beim leg 
ten Kokesnachgeben fchiebt der Schmelzer den Dedel, ber nie auf⸗ 
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ſchaulzt, wie man dieß in Lehrbüchern geisößntich angibt, etwas 

auf die Seite, und unterfucht die Oberfläche des Staples mit» 
‚telit des Gefichted und 'mittelit einer, Eifenftange. Lange Übung 
lehrt ihn aus den Erfcheinungen und dem Gefühle beim Berühren 
Der Oberfläche des füfigen Stohles vu urtfelen, ob der  @lahl 
bald zum es fertig ſey oder nicht. 
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LK Man findet felbft in den neueften Lehrbüchern angegeben: | 
ohne den 


Stahl nad) dem Schmelzen im Tiegel gut umjurühren, 
könne man feinen gleihförmigen Gußſtahl erzeugen. Dieß ift fo 
durchaus falſch, daß fich im Gegentheile die Schmelzer fürchten, 
mit dem Verfuchftabe tief unter die Oberfläche zu gelangen, und 
es ihrer langen Erfahrung gemäß für fchädlic halten, irgend 
einen Körper in den geſchmolzenen Stahl zu bringen. - 

Es triffe ſich in der Regel immer, daß, fobald man den 
Stahl nach dem Schmelzen umrührt, dad Stahlprisma unter dem 
Hammer riffig wird, oder überhaupt unganz —* Be 
beim Härten — 


3 $ 97: 

Sch habe fün in meinem Berichte über die — Aus · 
ſtellung zu Mainz (Kunſt- und Gewerbeblatt des polytechniſchen 
Vereined für Baiern, Jahrg. 1842, ©. 721) angeführt, daß es viel 
Übung und Beurtheilungokraft erfordere, die rechte Zeit zum Aus - 
gießen des Stahles zu treffen. Ein erfahrener Schmelzmeifter iſt 
‚hier unumgänglich nöthig, wenn fich die Babrif eine gleichförmige 
Güte ihres Gußſtahles fichern will, und ein guter Schmelzmeifter 
it ſelbſt in England fehr gefucht und eben fo gut bezahlt, 

Der Stahl kann dem Ungeübten im Tiegel in vollem Fluſſe 
ſcheinen, und doch nicht den gehörigen Grad der Temperatur und 
der Flaſſigkeit befigen. Er kann ebenfalls zu fehr erhipt ſeyn, und 
dann muß ihn der Schmelzmeifter wieder etwas abkühlen laffen. 
Jeden Grad der Blüffigfeit fann der Schmelzmeiſter Durch das 

und feinen Sondirjtab unterfcheiden, und erfennt jede 

e Gußftapl beim Ausgießen in die Form. Obwohl jeder Guß- 


Hapl beim Ausgießen in die Form wafferfläffig zu laufen ſcheint, 


\ 
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bat dennoch jede Bußftahlforte einen eigenthümlichen Grab der 
Zlülligfeit, den nur das langgeübte Auge des GStahlichmelzers 
unterfcheidet. Ein ſolcher Schmelzer konnte mir bei meinen Ber 
fuchen, die ih im Großen in Sheffield anftellte, ſogleich beim 
Ausgießen fagen, welche Eigenfchaften mein künſtlich zuſammen 
gefegter und natürlicher Gußſtahl befigeu würde. 

Sat der zuerſt in den Ofen eingefepte Stahl feinen gehoͤri⸗ 
gen Brad von Flüſſigkeit erhalten, während der zulegt eingefepte 
feine volle Flüſſigkeit erit erhält, wenn die Reihe des Ausgießens 
an ihn fommt: fo richten ſich zwei oder drei Arbeiter zum Gujle. 
Der Hauptſchmelzer, der die Einfäge abwiegt und die Miſchung 
beforgt, den Bang der Operation überwacht und die Zeit des 
Aydgießens beſtimmt, gießt gleichfalls den Stahl in die Formen, 
dena auch died Geſchaͤft erfordert große Übun g. — Nach der 
Eigenſchaft und dem Hipegrade des gefhmolzenen Stahles mußer 
raicher oder langfamer in die Form gegoflen werden. Trifft man 
das rechte Tempo nicht, fo wird der Stahl oft fo voll großer Höß 
lungen und dgl., daß er unter dem Schmieden unganz wird. Der 
Strahl beim Biegen foll nur bis in die Mitte ded Einguſſes fal 
len und nie die Wände der Form berühren, fonjt riöfirt man 
gleich falld Adern (L’laws), die beim Härten gern aufreißen. 


9. 96. 

Soll der Buß beginnen, fo bindet der Gehilfe doppelte 
Schienen aus Sadleinwand, die er in's Waller taucht, um 
feine Beine, fo, daß auch die Schuhe bedeckt find ; ein eben fo 
angefeuchteter Schurz ſchützt feinen Leib, eben fo dichte in Wal 
fer getauchte Handſchuhe befchügen feine Hände. Mit einer ähm 
lichen, nur nicht benepten Rüſtung ift der Schmelzmeiſter ver 
fehen. 

Wenn die Gießformen etwas, doc nicht fo ſehr ſchief, 
wie ed Taf. 365, Big. 8, angegeben ift, in der audgefparten 
Vertiefung (Taf. 365, Big. ı n) fiehen, hält fi der Schmelz 
meifter vor der Form mit feiner Oießzange bereit. Der Gehilfe 
fhiebe hierauf den Dedel vom Ofen, umfaßt nun mit feine 
vertikaleu Zange den Ziegel raſch an feinem oberen Dritiheile, 
und hebt ihn mit einem Hube heraus auf den Rand des Ofens. 
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Bon da aus bringt er den Ziegel, an dem der Käfe Flebt, im 
zweiten Tempo dem Gchmelzmeifter fo nahe, daß diefer ihm mit 
feiner horizontalen Zange (wie Taf. 365, Big. 11 zeigt) fallen 
kann. Sept läßt der Gehilfe den Ziegel los, und faßt mit feiner 
Bange den Dedel des Tiegeld, der nicht feſt Fleben darf, und hebt 
ihn ab. Ein Beuerregen von verbrennenden Gtahlfunfen ſtroͤmt 
nun aus dem Ziegel. Sobald dieſes Funkenſprühen etwas nach⸗ 
gelaflen hat, beobachtet der Schmelzmeifter dad Metall, und gießt 
ed dann ruhig ohne abzufegen nach Erforderniß des Metalled in 
die Form. Eo gehört ein flarfer Arm dazu, den Ziegel, der 
fammt Käfe und feinem Inhalte nahe an bo Pfund wirgt, mit 
feiner gegen 4 Buß langen Zange ruhig in der Luft fchwebend zu 
balten, und ohne auch nur zu wanfen, dieſes Metall in gehörigen 
dünnen gleihförmigen Strom in die Form zu gießen. 

Noch mehr Kraft erfordert die Arbeit, wenn für größere 
Eingüffe ein größeres Metallgquantum vonnöthen if. Man hebt 
Dann zwei Ziegel oder auch drei zu gleicher Zeit aus dem Feuer, 
gießt den Inhalt des zweiten oder dritten in den einen, den der 
Schmeljmeifter bereitö mit der Zange gefaßt hat (da ein Stahl 
guantum gefchmolzen nicht einmal den fünften Theil des Tiegels 
einnimmt), worauf er dann gleichfalld ohne allen fremden Bei⸗ 
ſtand die Form füllt. Hier hat er wenigftend go Pfund in der 
Zange. Bei noch größeren Eingüffen gießen zwei Arbeiter zugleich 
ihre vollen Ziegel in diefelbe Form aus. Man ftellt den leeren 
Ziegel bei Seite, bid auch der andere Ziegel deifelben Ofens ent» 
leert ifl. Hierauf bringt man beide Ziegel wieder zurüd an ihren 
Plat in deu Ofen, legt den Dedel auf, fchüttet frifche Kokes auf, 
bedeckt den Ofen, und öffnet hierauf den zweiten, und fo fort. 
Mittlerweile richtet einer der Gehilfen die neuen Ladungen in den 
Zellern von Eifenbledy vor jeden Ofen, worauf man die Ziegel 
von neuem in derfelben Ordnung füllt, und dann noch Koked nad)» 
gibt. Jetzt braucht der Stahl nur mehr 3 Stunden Zeit zum 
Schmelzen; man gibt nur dreimal Kokes nach. 

Auch die dritte Schmelze wird in derfelben Zeit volleudet, 
und mit diefes wird gewöhnlich das Tagwerk befchloffen. 

$. 99. 
Die Buchböffuungen werden nun mit Backſteinen verftellt, 
Technoi. Enchflop. XV. Bd. 30 
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die Roftftäbe ausgezogen, und die Öfen gereinigt. Hierauf wird nah 
wieder eingelegten Roftjtäben Kokesklein aufgegeben, und der Ofen 
forgfältig zugededt bis zum nächflen Morgen. 

Zur felben Zeit feßt man wieder neue Ziegel in den Anglüh— 
ofen ; denn die alten werden doch hie und da an Stellen, wo der 
Thon nicht rein war, oder wo fid eine Luftblafe fand, vom Stahle 
durchbohrt oder reißen, was jedoch ſelten geſchieht, und der Ver⸗ 
luſt, der dadurch entſteht, iſt im Durchſchnitte größer ala der Ge 
winu, der durd) Erfparung von einem Ziegel entfieht. Dan bes 
merkt ed fogleich, wenn ein Ziegel Schaden genommen hat, benn 
es fallen die Stahltropfen fprühend durch den Roſt in den Afchen 
raum. Manchmal gelingt ed, einen Pfropf von feuerfeften Ihoue 
an die Außenfeite des Tiegeld zu Fleben, fo daB dad Auslaufen 
des Stahles verhindert wird, wobei die Arbeiter auch den Tiegel 
auf Die dem Riffe entgegengefebte Seite zu neigen pflegen; ge 
wöhnlich muß aber der Ziegel aus dem Feuer genommen und ent« 
leext werden. . 

Da die Ziegel durch die fortgefegte außerordentliche Hipe in 
einen gladartigen Zufland übergeben, fo ziehen fie fich während 
des Schmelzend zufammen, fo daß ihr Inhalt ſich manchmal von 
35 @eitel auf 18 bid 19 vermindert. Allein dieß gibt feinen Grund 
ab, die hachfolgenden Chargen zu vermindern, wie Le Play 
angibt, da, wie fchon gefagt, der gefhmolzene Stahl nicht ein 
mal den fünften Theil des Tiegels einnimmt, und der Stahl ge 
wöhnlich nicht in lange, wie Le Play angibt, fondern nur in 
Purze quadratifche Stüde gebrochen wird. 

Nach drei Tagen fängt fich der Ofen ſchon fo fehr zu erwei⸗ 
tern an, daß ſich der Kofedaufwand immer mehr und mehr vergrö- 
Bert. Länger ald fünf Campagnen hält in der Regel fein Ofen 
aus, fo daß er nach diefer Zeit wieder neu audgefüttert werden 
muß. 

$. 100, 
Der befle Stahl, der den hoͤchſten Grad der Karbonifation 
‚ befigt, zieht fich immer beim Erftarren fehr ſtark zufammen. Iſt 
der Stahl gut in, die Form gegoffen worden, fo gefchieht die Zu 
ſammenziehung fo regelmäßig, daß am oberen Ende eine oft ger 
gen 2 Zoll lange Fonifche trichterförmige Vertiefung (pyn) ent: 
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Kebt, in der Achſe des Einguffes und mit der Spitze nach unten 


gerichtet. 

Diefer.Trichter wird immer abgefchlagen, und dann wieder 
mit friſchem Gementftahl eingefhmolzen. Nach dem Abfchlagen 
bed Zrichterd fommt eine ganz dichte Stelle zum Vorfcheine, die 
immer flcablig erfcheint. Die Strahlen find von der Peripherie 
nad) dem Mittelpunfte gerichtet, und dort zufammen laufend. 
Diefe Bruchfläche hat immer eine matte Silberfarbe, die ind 
Sraulichgelbe fallen muß, und durchaus nicht ind Blaͤuliche; ein 
Ton, der nur dem flahlartigen Stabeifen, aber nie dem Stahle 
eigen it. 

Was Le Play vom Audfehen der Stahlprismen fagt, gilt 
sur vom mittelmäßigen Stable, der für gewöhnliche Zwede aus 
Abfällen abgefchlagener Gußenden und cementirten Eifenblech« 
fhnigeln erzeugt wird, welche die Bußftahlfabrifen in großen Maf- 
fen vom Kontinente anfaufen, um das theure fchwedifche Eifen 
zu eriparen. Velten Gußſtahl, wie ihn Huntsman aus dem 
beften fchwedifchen Dannemora:Eifen erzeugt, fcheint Ce Play 
nie geſehen zu haben. 


$. 101. 


[Nachdem der Trichter abgefchlagen worden ift, fo daß eine | 


gefunde Bruchfläche zum Vorfcheine kommt, werden die fcharfen 
Shen mit Meißel und Hammer zugerichtet, und dann der Guß⸗ 
flahl gewogen und ind Magazin geſchickt. Je länger er hier liegt, 
befto gefchmeidiger zeigt er fich unter dem Hammer. Stahl, der 


ſich durchaus nicht Hämmern laſſen will, pflege man in die feuchte 
Erde zu vergraben und ihn dann da einige Monate liegen zu lafs 


fen. Er läßt ſich nach dieſer Zeit gewöhnlich fehr leicht mit dem 
Hammer bearbeiten, wenn er anders von vorn herein von gutar⸗ 
tiger Natur war. Gtahleingüffe von gewöhnlicher Art gehen jer 
doch häufig, nachdem fie zugerichtet find, nach der Schmiede oder 
dem Walzwerke. 


$. 102. 
Um nun eine Überficht von. den Koften der ngliſchen Gtahl⸗ 
bereitung zu erlangen, nehmen wir als Beiſpiel eine Stahlhuͤtte, 
30 * 
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die wochentlich gegen 7ı Wiener Zentner Stahl probuzirt. Im 

Durdyfchnitte rechnet man auf den Wiener Zentner Stahl 3:5 

Pfund Kofed, fl tr. de. 
und diefe foflen - - 0. « 1.1 9 1 
Schmelstiegel mit Dedel und Laſ⸗ ... — 36 3 
Materiale zur Unterhaltung der fen ꝛe.. — 14 — 
Arbeitslohn für Schmelzen und Aufſicht über die 


Öfen .. . 0 08 0 008 8 8 8 Tr TE TE — 48 3 
An fonfligen Audlagen . . ee eo — gg ı 
2 565 3 





Allgemeine Auslagen: 
Für Kapital, Unterhaltung des Materiald, Bu⸗ 
reauKofteen -» - 0. . . .—_ 
DBErdiene = een 
Allgemeine Auslagen . „3 
Vefondere ⸗ .. 2 56 
4 


—2 
I) 
GI o 


Man rechnet nun für ı Zentner Gußſtahl 101,84 
Pfund Eifen. Der Zentner diefed Eiſens 
fommt uf - 0-2 2 00 2 2.2.99 — 
zu ſtehen. | 
Alfo koſtet obiges Eifen Quantum . . . . 9 50 
Koften der Cementation-. - 2 2 — 46 
Werth des Cementfiabled - . - 2 2 2.2.10 36 
. Koften des Schmelgend . . . . 4 3ı 
Alfo. find die Auslagen: „5 8: 
für einen Wiener Zentner Gußſtahl. 


Io wlw | 


§. 103. 

Nachdem wir die wichtigfle Art der Gußſtahlbereitung, im 
größten Maßftabe ausführbar, kennen gelernt haben, geben wir 
zur Befchreibung einer anderen Art der Gußſtahl⸗Fabrikation nad 
orientalifcher Weife über, die diefen Stahl nur für beftinmte 
Zwede, für ſchneidende Waffen nämlich, und nur im Kleinen er 
zeugt. 

Das Eiſen wird hier nicht zuerſt durch Cementation in Stahl 
verwandelt, und dann beſonders geſchmolzen; nein, es wird mit 
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dem beflimmten Kohlenguantum, das ed aufnehmen fol, fogleich 
in den Schmeljtiegel zufammen gebracht, und dann das Ganze 
nicht in einer langſamen Gementirhige, fondern in einer raſch ge⸗ 
Reigerten Schmelzung in Fluß gebracht. 

Wir haben im theoretifchen Theile fchon gefehen, daß ſich, 
wenn Eifen mit fohligen Materien in folch einer raſchen Hite zu» 
ſammen gefhmolzen wird, nicht bloß der reine Kohlenftoff der 
Kohle mit dem Eifen verbindet, fondern daß ſich zulegt beim na 
türlihen Schmelzen des Eifend im Ziegel auch noch der Afchen» 
gehalt mit Kiefel aus dem Schmeljtiegel als eine Legirung mit 
dem fchmelzenden Eifen verbindet, welche als ſelbſtſtaͤndiges Kars 
buret fich immer wieder, je nach dem langfanıeren oder raſcheren | 
Erkalten, mehr oder weniger vom Kohleneifen trennt. 

Da der orientalifche Stahl viel mehr Kohle enthält, als der 
europdifche, fo wird er, mit der obigen Kiefeleifenfohle verbunden, 
auch viel fefter, jedoch eben fo viel fchwieriger zu bearbeiten, was 
bie an Anddauer und mühfeligen Fleiß gewohnten Orientalen nicht 
abſchreckt, wozu ſich unfere Stahlarbeiter jedoch nicht verftehen 
wollen. 

$. 104. 

Im Allgemeinen hängt es von der Zeit ab, in welcher die 
gefhmolzene Stahlmaſſe aus dem flüjligen in den teigigen Bus 
Rand übergeht: ob fich das eingemengte Kohlenkieſeleiſen in groͤ⸗ 
Beren Maflen in dem flüjligen Stable anfammelt, und alfo einen 
geöberen Damaft bildet, oder ob das Kohlenfiefeleifen bloß in 
äußerft feinen Punkten, oder vielmehr zu Linien vereinigten Punk⸗ 
ten erfcheint,, wodurch jener aͤußerſt zarte unvergleichliche echte 
prientalifche Damaſt entficht, deilen Nachahmung noch Keinem 
gelungen ift. Nicht bloß vom Erfalten, fondern auch von der 
3ufammenfegung des die Linien bildenden Karburetes hängt gleich⸗ 
'a06 die Rauhheit oder Zartheit des erfcheinenden Damafled ab, 
ind im Allgemeinen bildet dad Kohlenkieſeleiſen die Rärk 
ten oder gröbften Zeichnungen und Linien. 


$. 105. 
Die Indier bereiten feit undenflichen Zeiten folhen Guß⸗ 
tahl, der dort WB 005 genannt wird, und noch heut zu Tage hei⸗ 
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Gen fogar die Einwohner jener eifenreichen Gegend Woozmadher. 
Der indifche Stahl wird natürlich nur in kleinen Anantitäten in 
einem fehr einfach gebanten Gebläfeofen erzeugt, in welchen ge 
gen ı5 Meine Ziegel eingefept werden, deren jeder von 20— 28 
Loth zerflüdtes Eifen aud Magneteifenfleinen erblafen enthält, 
denen a'/, bis 3 Loth 1 '/, QAuentchen Holz von einer Kaffien-At 
(cassia auriculata) beigegeben werden. 

Der Schmelz: Prozeß ift in 4 Stunden beendigt, und man 
fchreitet fogleich zum zweiten Schmelzen. 

Es gibt mehrere Verfahrungsarten, den echten oftindifcen 
oo; nachzuahmen; Beine bis jept befannte Methode war jeded 
im Stande, Zeihnungen zu geben, wie wir fie beim beften oriento 
liſchen Damaſte ſehen. 


G. 106. 

Ein Beiſpiel Hiervon gibt Taf. 368, Big. 4, ein Stäck einer 
Säbelflinge aus der Föniglichsbaierifhen Gewehrfammer, nut 
mit dem Unterfchiede, daß man fich die Linien, welche bier fchwarz 
erfheinen, weiß — und den Grund, ber bier weiß erfcheint, 
fhwarzbraun denfen muß. 
| Der befte Damaft, der durch unfere befannten Methoden 

erzeugt, und dem orientalifchen am nächften gefommen ſeyn möchte, 
ift in einer Klinge von dem Franzoſen Breant erzeugt, Wovon 
wir eine Zeichnung, Taf. 368, Fig. 5, gegeben. 


$. 107. 

Wir haben fchon gefagt, daß es hinreiche, gutes Stahleifen 
oder auch gewöhnlichen Rohſtahl mit irgend einer Kohle im Schmelz⸗ 
tiegel in der ſtaͤrkſten Hige zufammen zu fchmelzen. Enthält die 
Kohle nicht ſelbſt ſchon Fiefelhaltige Afche genug, fo nimme fie 
während das Eifen fchmilzt, aus dem Ziegel und dem Fluſſe hin⸗ 
veichend Kiefel und auch Alumin auf, um eine bamatgirende Kies 
felegirung in Stahl zu erhalten. 

Ich fand bei allen meinen Verfuchen, daß, wenn wir auch 
bie Ziegel fo gut ald möglich Iutiren, immer anfangs ein Theil 
des mit in dem Ziegel gegebenen Kohlenfloffes verbrannte; man 
muß deßhalb immer etwas mehr Kohle zufegen, als der erzeugte 
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Stahl enthalten foll. 8 Auf 100 Theile guted Stahleifen find 
3 Theile Kienruß hinreichend; eben fo auf 100 Theile gewöhnli» 
hen guten Robftahl nimmt man 1,87 Theile Kienruß, und auf 
den beiten harten Rohſtahl 1,4 Theile. * 

Noch ſicherer, und deßhalb beſſer, fallen die Reſultate 
aus, wenn man, anſtatt es beinahe dem Zufalle zu überlaffen, 
wie viel Kiefel die Kohle in dem Augenblide, in welchem fie 
das Eifen flüffig macht, aus dem Ziegel und dem Fluſſe auf: 
nimmt, flatt der reinen Kohle einen Pohlenhaltigen Körper zu: 
gibt, der fchon Kiefel oder auch Kiefelerde in feiner Werbins 
dung enthält. Das Noheifen felbft it hierzu das einfachſte 
und wohlfeilfte Material; doch it e8 am beften, ſehr graphit⸗ 
haltiged zu vermeiden. Schwefelhaltiged aus Sphaͤroſideri⸗ 
ten mittelſt Steinkohlen erblafened, ift gar nicht zu gebrauchen. 
Schmilzt man mit 100 Theilen guten Stahleifen® a5 Theile die: 
ſes Roheifens zufammen, fo erhält man einen fehr harten Stahl. 
Nimmt man hingegen nur ı8°/, Theile, fo wird der Stahl weid) 
und leicht mittelft des Hammers zu bearbeiten. 

Breant erzeugte auch feinen Stahl ganz aus Noheifen, 
wodurd natürlich der damaſterzeugende Kiefelgehalt noch größer 
wird, und alfo der Damaft noch entfchiedener hervortreten mußte. 
Er nahm nämlich Drebfpäne von grauem Roheiſen, theilte fie in 
zwei gleiche Theile, und orydirte dad Eifen ded einen Theiles fq 
vollſtaͤndig als möglich, was man am beften bewerfitelligt, wenn 
man die Seilfpäne bloß mit Waller befeuchtet, und fie, der Luft 
audgefept, roften läßt, bis fie ganz zerſetzt find, und fich Teicht 
jerreiben laflen, was in einigen Tagen gefchieht. 

Schmilzt man nun die beiden Theile wieder in einen Schmel;- 
tiegel zufammen, fo wird der im Eifen zurücbleibende Kohlenfloff, 
ber ſich während der Orpdation des Eifend noch überbieß mit 
Bafferftoff verband, das orydirte Eifen wieder reduziren, 
wodurd alfo wenigftend die Hälfte des Kohblenftoffes des Roh⸗ 
eifens verbrannt wird, während der ganze Kiefel- und Aluminges 
halt des Roheiſens im Stable zurüd bleibt. 

Die eine Hälfte der orpdirten Bohrfpäne durch natürliches 
Eifenosyd zu erfegen, wie vorgefchlagen worden, würde dem bes 
abfichtigten Zwecke nicht entfprechen, weil der Kiefelerdegehalt dee 
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natürlichen Eiſenoxydes fehr veränderlich ift, und ſich bei feinen . 
andern Verbindung in folhem Verhaͤltniſſe vorſindet, als im 
künſtlich oxydirten Roheiſen. 


§. 108. 


Breant ſchmolz mit 100 Theilen Stahl, » Theil Kieneuf 
und ı Theil Graphit zufammen. Wäre der. Graphit reine Kohle 
gewefen, fo hätte fi der erhaltene Stahl gewiß nicht haͤmmern 
Taffen, fo aber ift der Graphit gewöhnlich mit Kiefelerde und 
Eifen gemengt, des mit ihm chemifch verbundenen Kiefeld nicht 
einmal zu gedenken; der Kiefel diente deßhalb hier zur Erzeugung 
von Kiefeltohleneifen, wodurch gewiß ein guter Damaft entflan- 
den feyn mußte. 


$. 109. 

Verfuche, den Damaſt durch andere Beimengungen, als durch 
Kiefel und Alumin allein hervorzubringen, haben in den Jahren 
ı821:— 1897 Berthier, Hericart de Thury, Faraday 
und Stoddart, der Oberftlieutenant Fiſcher in Schaffhaufen, 
verſucht. Berthier in Paris (1821) fhmol; Chrom mit zer⸗ 
Pleinertem Qußftahle zufammen, fo daß feine Gußſtahlkönige ein 
Prozent und auch ı ?/, Prozent Chrom enthielten. Die erfte Les 
girung ließ fich noch beffer ſchmieden als gewöhnlicher Gußſtahl, 
und zeigte nad) dem Äpen mit Schwefelfäure einen Damaft aus 
filberweißen Adern. 


(. 110. 

Um metallifhes Chrom gu erhalten, mengte Berthier 
Chromoryd und Eifenoryd zufammen, und erhiste die Mengung 
in einem Kohlentiegel im ftarfziehenden Windofen, bis fie zu Me⸗ 
toll reduzirt war. Um fich einen Kohlentiegel zu bereiten, 
taucht man einen gewöhnlichen guten heſſiſchen Schmeljtiegel ind 
Wafler, zieht ihn rafı wieder heraus, und flampft nun mittelft 
einer hölzernen Keule eine dünne Lage mittelft Wafler ſchwach 
angefeuchteted, zuvor durch ein feines feidened Sieb gefchlagenes 
Kohlenpulver hinein. Iſt die Maffe feit, fo macht man mittelft 
einer Meflerfpige Rige in die Oberfläche, bringt neue Koblenmafie 
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hinein, flampft fie wieder feft und rigt fie auf, und fo fort, bie 
der Ziegel voll if. Man fchneidet dann mittelft einer fchmalen 
Klinge eine Pegelförmige Vertiefung in die Kohlenmafle, fo daß 
am Boden !/;— ?/." und an den Wänden wenigftens eine 24 
dicke Kohlenlage übrig bleibt. Man füllt einen fo zubereite⸗ 
ten Ziegel zur Hälfte mit dem Gemenge, drüdt es gleichfalls feſt 
in den Ziegel, und füllt den leeren Raum mit Kohlenflaub aus, 
den man mit den Fingern eindrüdt, bis der Ziegel voll ill. Nun 
wird der etwas angefeuchtete Dedel aufgelegt und au den Wän« 
den mit feuerfeſtem Thone verfchmiert *). 


F. 111. 

Die Verſuche von Stoddart und Faraday **) find zu 
befannt, ald daß es nöthig wäre, fie hier anzuführen. Die Prarid 
bat aus ihren mannigfaltigen Verfuchen nicht viel gewonnen. 
Nach ihren Verfuchen mifcht jih ein Theil Silber mit 500 Theis 
len Stahl noch fehr innig und erfcheint härter ald der beſte Stahl. 
Die Engländer haben diefe Entdeckung fogleich benügt, und ſchlu⸗ 
gen nun auf ihre feinen Stahlforten die Erifette: Silver Steel 
(Silberſtahl). Allein aller diefer Stahl enthält Feine Spur von 
Silber. 
Obriſtlieutenant Fiſcher in Schaffhauſen nahm im Jahre 
1825 ein Öflerreichifches Patent auf eine Legirung des Stapled 
mit Nidel, die er Meteor⸗Stahl nannte, weil fi im Meteor 
Eifen immer Nidel findet. Nach einem englifchen Patente were 
den 4 heile reines Nidel, 1 Theil Silber und 24 Theile Zinf 
unter Kohlenpulver in einem feuerfeften Iutirten Graphittiegel ges 
ſchmolzen und in kaltes Waller ausgegoffen, um fie leichter zer 
ftoßen zu fönnen. Von diefer Legirung ſchmilzt er 8 Unzen mit 
24 Pfund Cementſtahl zufammen, und mengte noch 6 Unzen ges 
pulverten, mit einer Unze Molzkohlenpulver gemengten Chroms 
eifenftein Hinzu. Als Fluß ift empfohlen, = Unzen ungelöfchter 
Kalt und eben fo viel Porzellanthon. Allein auch diefe zuſammen⸗ 
gefepte Legirung fcheint feinen Vorzug vor dem gewöhnlichen: 
Breant’schen Damafte zu haben. 


*) Annales de Chimie et de Physique, Mai 1821. 
*®) Bepertory of Arts, Mai 1821, Jan. 1823, pag. 9. 





ya - Stahl. 


Die neneften Verfuche hat H. de Luynes gemacht, ſich 
flüßend auf feine Analyfen von indifchen Stahleingüſſen W ooy 
und damaszirten oflindifchen Saͤbeln und Dolchen ꝛc. Obwohl 
diefe Analyfen in fo ferne allen Verdacht erregen, als fie den 
Kohlenftoffgebalt diefer indifchen Produkte fo groß ange: 
ben, daß diefer Kohlengehalt den des am meilten gefohlten Rob 
eifens einmal fogar um das Vierfache überfteigt — ein Bewei, 
daß der Kohlenftoff eigentlich nur aus dem Verluſte berechnet war, 
der bei der Beftimmung der übrigen firen Beftandtheile diefer dar 
maßzirten Arbeiten Statt fand — fo verdienen doch die praftis 
fhen Refultate Hier bemerft zu werden, weil fie mit meinen eige 
nen :Erperimenten in der Kauptfache ziemlich übereinftimnmen. — 
Nachdem er Verfuche mit Wolfram, Nidel und Mangan gemadıt 
hatte, die er alle in dem damaszirten orientalifchen Stahle ges 
finden haben wollte, erhielt er ald Refultat, daß eine große Quan⸗ 
tität Manganmetall, mit irgend einem Stahle verbunden, hin 
reiche, in demfelben den fchönften Damaft hervorzubringen. (Er 
fand ed am ficherften, fich zuerft metallifched Mangan zu ver 
fchaffen. 

$. 1123. 

Man erhält für unfern Zweck hinreihend reines Mangan 
metall, wenn man einen Theil Manganoryd mit = Theilen gelben 
Blutlaugenfal; mengt, und es in einem bededten Schmelztiegel 
in einer Temperatur zufammen fchmilzt, die zum Schmelzen des 
Gußſtahles nothwendig ift. 

Von dem auf dieſe Weiſe erhaltenen reguliniſchen Mangan 
ſchmilzt er 15 Prozente mit Stahl zuſammen, wodurch er eine Le⸗ 
girung erhält, welche mit der Hälfte reinen Eiſens zufam- 
men gefhmolzen, die beabfichtigte Nachahmung des indifchen 
Stahles hervorbringt. 


$. 113. 


Zur Reduktion des Manganorydes, fo wie zur Erzeugung 
dieſer Gußftahlforte, bedient man fich am beften, je nachdem man 
größere oder geringere Quantitäten erzeugen will, des, Taf. 367, 
Sig. ı, befchriebenen Ofens, der 6 Ziegel enthält, wovon jeder 
gegen ı2 bis 16 Pfund Stahl faßt, oder bei kleinen Quantitäten 
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ded einfachen zylindriſchen bloß mit zwei Formen verſehenen Ofens, 
oder des auf Taf. 363, Fig. ı, abgebildeten franzoͤſiſchen Ofend, 
in welchem man 4 —6 Pfunde Metall fchmelzen kann. — Beim 
Füllen der Ziegel iſt e8 eine Hauptſache, daß, wo Kohle ange» 
wendet wird, oder fohlenhaltige Subſtanzen, diefelben ſchichten⸗ 
weife fo eingelegt werden, daß unten eine Schichte Kohle, dann 
eine Schichte Eifen, dann eine Schichte Kohle und fo fort folgt, bie 
julegt wieder Kohle dad Ganze befchließt. Ein Fluß ift nicht noth⸗ 
wendig. Doc) fann man fich, wenn man will, eines ſolchen au 
gleichen Theilen Kalk und weißem Thon zufammengefegten, mit 
ungefähr '/, Manganoryd bedienen. Man bededt den Ziegel mit 
feinem wohlpaflenden Dedel und verfchmiert die Fugen mit ziem⸗ 
li did aufgetragener feuerfefter Thonmaſſe. 


$. 114. 

Der Tiegel wird dann fo in den Gebläfeofen auf feinen Käfe 
gelegt, glühende Kohlen eingelegt, und darauf der Ofen mit Holz» 
kohlen gefüllt. Sie dürfen nur langſam in Gluht gerathen. Erf 
nach einer Stunde beginnt man ſchwach zu blafen, und gibt erft 
nad) einer Wiertelitunde darauf vollen Wind, der unter einer 
Preſſung einftrömen foll,die eine Wailerfäule von etwa 8 trägt. 
Bedient man fich der Holzkohlen, fo muß dad Nachfüllen derfels 
beu, die fehr rafch verbrennen, wohl überwacht werden, und zwar 
ſtetd in fehr geringen Zwifchenräumen Statt finden; auch müſſen 
jedeömal, wenn man Formen gebraucht, die Kohlen über diefen 
Formen niedergeftoßen werden, weil fie da natürlich am rafcheiten 
verbzennen. Bei Anwendung von Kokes hat es weniger Eile. In 
anderthalb oder höchftens zwei Stunden muß die Stahlmaſſe im 
Ziegel gefloffen feyn. 
§. 116. | 

Man hört zu blafen auf, wenn die Kohlen bis zur Hälfte 
bed Tiegels niedergebrannt find, und laßt dann die Kohlen von 
ſelbſt bis etwa zum letzten Wierttheile des Tiegels, bei Maſſen von 
mehr als ſechs Pfunden, ganz niederbrennen, waͤhrend welcher 
Zeit fi) dann die damaſcirende Legirung ausſcheidet. Je tiefer 
man die Kohlen niederbreunen läßt, deilo ftärfer erfcheint der 
Damaſt; doch darf das Abfühlen nicht jo lange verzögert werden, 
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daß die Maffe eigentlih in Nadeln kryſtalliſirt, weil dann bad 
Ausfchmieden auch bei aller Vorficht faum mehr möglich ift und der 
Damaſt überhaupt viel zu ungleihförmig ausfallen würde. Jeder 
durch diefe Operation erhaltene Stahltönig 'zeigt eine etwas fen 
vere an den Seiten abgerundete Oberfläche, welche geftrahlt er⸗ 
fheint durch Kryftallnadeln, die von der Peripherie nad) den 
Mittelpunkte zuſammenlaufen. Auch im Innern ift eine deutliche 
Pruftallinifche, doch nicht nadelförmige Struktur zu erkennen. 
Scleift man eine ſolche Bruchflaͤche an, und behandelt Re mit 
verbünnter Schwefels oder Salpeterfäure, fo erfcheint ein Prnflab 
Iinifches, beinahe filberweißes netzformiges Gefüge, welches fchmwarge 
Flaͤchen einfchließt, wie es auf Taf. 368, Fig. ı, zu fehen if. IR 
das Stüd zufällig fo weich, daß es fich von der Feile bearbeiten 
laßt, fo finder man fogleich, daß die nepförmigen Linien der Feile 
vielmehr widerfichen, als die Zwifchenräume, fo daß jene zulegt 
eine SHervorragung bilden. — Diefe nepförmigen filberartigen 
Durchkreuzungen beftehen aus Kiefeltohle, vieleicht au) Mangan: 
Kiefeltohleneifen, und find die Baſis jener Damaflartigen Zeich⸗ 
aungen, die wir an den orientalifchen Klingen fo fehr bewun- 
dern. 
$. 116, 

Wir haben fchon oben gefehen, daß die Moth es war, 
welche den orientalifhen Damaft hervorgerufen hat. Denn würde 
man ein foldhed Stahlſtuͤckchen auf gewöhnliche Weife der Länge 
nach fehmieden, fo würde die Tage von Kiefelfohle und gewöhn« 
Iihem Kohleneifen in parallel neben einander herlaufende Faſern 
verwandelt werden, und eine ganz unbrauchhare Schneide geben. 
Der Schmied war alfo genöthigt, feinen Stahl fo lange in ver 
fhiedenen Richtungen zu fhmieden und zu drehen, bis die paral» 
lelen Safern gehörig gewunden und durch einander gewebt waren; 
eine Operation, die wir fpäter bei Erzeugung des fünftlichen oder 
mechaniſchen Damaſtes näher befchreiben werben. Man war nicht 
nur über die Entftehung des orientalifhen Damaftes, fondern fo- 
gar über die fpeziellen Charaktere deifen, was man als Damaſt 
bezeichnete, biß zu diefem Augenblide in der größten Ungewißheit. 
Selbft die zwei neueften Nachrichten über indiſche Damafcirte Saͤ⸗ 
belffingen vom befannten ruſſiſchen Kolonel Anoffow, Direk 
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tor der Eifen- und Stahlwerke zu Zatvoft in Sibirien, und vom 
englifchen Kapitän Abb ot, derlange in Indien reifte, und eine Bes 
fchreibung feinerfteife nahKhiva herausgab, widerfprechen einander 
in den wefentlichfien Punkten beinahe direkt. 3a dieß bezieht fich ſo⸗ 
gar auf ihr Urtheil über den Werth der Klingen. Während Koloe 
nel Anoffow behauptet, eine echte orientalifche Damafcener 
Minge übertreffe in ihren Eigenfchaften weit alles, was durch 
europäifchen Kunfifleiß in der Art hervorgebracht worden fey , er⸗ 
Härt Kapitän Abhot: »daß er feine Klinge der Art gefunden 
habe, die unfere europäifchen Saͤbel in Bezug auf Schneide über« 
troffen hätte.«e Die einfache Urfache ift auch hier, wie dieß früher 
der Fall war, daß man feine eigentlichen charakteriftifchen Merk: 
male des echten oflindifchen Damafted anzugeben vermochte, und 
alle Klingen des Orients auf ihrer Oberfläche mit folchen durch⸗ 
einander gewobenen linearen Zeichnungen verfehen, als die eine 
unveränderliche Gattung orientalifhen Damaftes befchrieb. Übers 
Dieß fcheint Kapitan Abbot nur Fabrikate der gegenwärtigen 
Zeit in Indien gefehen zu haben, wo die Kunft der Verfertigung 
des eigentlichen Damaftes, wie wir ſchon früher gejagt, jetzt 
verloren gegangen ift. 
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Nun zerfallen aber alle orientalifchen damaftartigen Zeich- 
nungen auf den Klingen in folche, welche im Stahle der Klingen 
felbR eingewebt erfcheinen, was eigentlich den echten Damaft aus⸗ 
macht, und folche, welche in Slächen eingegraben find, die als 
eine Art Scheide den Rüden und die beiden Seiten der Klinge 
umfaflen, und bloß auf den eigentlichen Stahl aufgefchweißt 
find. Die Schneide der Klingen ift dann immer frei von allen 
Zeichnungen. Auch umgekehrt findet man die Damafcirende Scheide 
fo über die Klinge gefchweißt, daß jene die Schneide umfaßt, und 
den, gewöhnlich breiten, Rüden frei läßt. Der damafciete Überzug 
muß dann ander Schneide weggefchliffen werden, damit die eigent⸗ 
lihe Schneide der Stahlklinge zum Vorfcheine fommt. Ein Stud 
eined folden indifhen Meſſers aus der Pöniglich » baierifchen 
Gewehrkammer fieht man auf Taf. 368, Fig. 7, wo a den breis 
ten übergreifenden Rüden ohne Damaft, b die Schneide bezeich⸗ 


net. An diefer Schneide fieht man die bamafcirende aufgefchweißte 

IZläche in einer fehr unregelmäßigen wellenförmigen Linie, von 
ihrer unregelmäßigen Dide herrührend, weggeſchliffen. Big. 8 ift 
ein Theil eines ſolchen indifchen zweifchneidigen geflammterr Del 
ches. Hier iſt natürlich der aufgefchweißte Damafı mit der Zeit 
auf beiden Seiten weggefchliffen worden. Auf allen dieſen Schnei⸗ 
den ift durch Säure durchaus Feine Zeichnung von irgend einer 
Art hervorzubringen. Diefe damaftartigen Holien der eigentlis 
hen Klingen beflehen aus zufammengefchweißten. Lamellen Härte 
rer und weicherer Eiſen⸗ oder Stahlforten, weldye dann um ihre 
Achſe verfchieden gedreht, auch mit regelmäßigen Vertiefungen, 
eingefchnittenen Figuren ıc. verfehen, dann wieder audgefchmie 
det werden. Das Drehen um die eigene Achfe gibt jene wellenför- 
migen Siguren, die wir an den Klingenflüden (Taf. 368, Fig. 6,7, 
8) gewahr werden. Die runden Vertiefungen und eingefchnittenen 
Figuren geben nach dem Ausfchmieden dem Damaft jene Form, 
die wir in Big. 9 gewahr werden, wo die inneren Kreife der Gru⸗ 
ben die unter einander liegenden von. den Bungen durchfchnittenen 
Lamellen repräfentiren, die durch das Audfchmieden bervorgedrudt 
werden. 

In Frankreich nennt man diefen fünftlihen Damaft etoffe 
d’acier, Stahlgewebe, Stahlzeug, und feine Verfertis 
gung werden wir fpäter lehren, wo wir von der Schmiedefunit 
im Großen handeln. Gegenwärtig wollen wir und bloß mit dem 
echten orientalifchen Damafte befaifen und feine Charakteriſtik 


feftftellen. 
. 118, 


Es gibt auch vom echten Damaſte verſchiedene Sorten, 
die ſich durch ihre Schönheit und Güte von einander unter 
fcheiden, und wir haben von den 3 Hauptarten Zeichnungen 
auf Taf. 368 (Fig. 2, 3, 4) gegeben, wobei man fi nur im 
mer die bier ſchwarz erfcheinenden Linien weiß, und die weißen 
Theile ſchwarzbraun denken muß. Der künftlihe Damaft unter: 
fcheidet fi von dem natürlichen fchon durch dad Hervortreten 
feiner Siguren aus zufammenhängenden förperlichen Linien und 
der zwifchen diefen Linien entitehenden Furchen, fo daß es mög: 
lich ift, fie glei einer gravirten Kupferplatte einzufchwärzen 


III. Abth. Das Techniſche der Stahlfabrikation. 479 


und abzudruden. — Beifpiele davon findet man in Prechtl's 
SZahrbüchern des polytechniſchen Inſtitutes, 4. Band. | 

Bei den echten beflen damafcirten Klingen aus Damasfus 
bingegen bilden die überaus zarten Figuren, wie wir fie in Taf. 
368 (ig. 4) fehen, Beine eigentlichen gufammenhängenden, noch 
überhaupt fiharf begrenzten Linien. Diefe Schlangenlinien befte- 
hen mehr aus einer Sukzeſſion von an ihrem Umfange fogar etwas 
verwafchenen Punften, die nicht über die Oberfläche des Metalles 
bervorragen, fondern unter der Loupe fogar in den Grund etwas 
derwaſchen erfcheinen. 

Man bemerkt noch überdieß, daß diefe Linienbündeln eigent- 
lich nicht in ſich zurüdlaufen, oder ſich um einen Mittelpunkt oder 
mittlern Sleden fammeln, wie dieß bei künſtlichem Damaft der 
Hall ift, fondern ſich endlos um die Fleden herum und zwiſchen 
denfelben ‚hindurch fchlingen. Auch die Flecken von den aͤußerſt 
zart und mannigfaltig gewundenen Linien eingeſchloſſen, find feine 
über die Bläche emporragende, oder in fie verfenkte fcharfbegrenzten 
Partien: nein, es find im eigentlihften Sinne Sleden mit ihren 
Rändern verwafchen, wie die Flecken einiger gewällerter Zeuge, 
weßhalb auch die Engländer dad eigenthümliche Ausſehen der 
orientalifchen damafcirten Klingen als gewäffertes begeich« 
uen. Der Grund unferer wunderfchönen Klinge aus Damaskus 
it ein gefättigted Braun, die Zeichnung wie bingebaudht und 
überhaupt äußerft fchwer zu fopiren. Die Klinge Sig. 3 iſt von 
demfelben Charakter, wie die eben befchriebene Sig. 4, aber die 
Baferbündel find weniger gewnnden, die Windungen find wenis 
ger mannigfaltig, die Flecken weniger zahlreih, und der Grund 
fi) mehr in’d Grauſchwarze ald Braune ziehend. Diefer fchöne 
und fchön gefaßte mit Gold garnirte Säbel ift ein Geſchenk des. 
Sultans an Karl den XII. von Schweden, von welchem er in die 
königliche Waffenfammer fam. Die dritte Klinge (Big. 2) ſtellt 
eine der geringeren Arten von Damaft dar. Die Flecken find grös 
Ser und beflimmter begrängt, manche fogar etwas erhaben über 
die Oberfläche, die Linienbüundel beinahe gerade, ſich nur fchlän» 
gelnd, die fie gufammenfependen Linien gröber, deutlicher begrenzt, 
und der Grund grau Der Rüden ift mit Gold belegt und mit 
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einer tuͤrkiſchen Inſchrift verfehen. Unter allen den gezeichneten 
Acht indifchen Klingen Sig. 2, 3, 4, 7 undB, ifinur 4 elaſtiſch. 

Auch die meiften Klingen, die noch jept im Oriente verfer- 
tigt werden, find nicht elaftifh und fehr fpröde. 

Laffen wir nun den Kolonel Anoffow fpredhen, fo wer: 
den wir finden, daß feine charafterifiifhen Merkmale, wodurd 
erdie Achten Dasmaszenerklingen von verfchiedener Güte unter 
fheidet, ſehr wohl mit unſeren Muſtern zufamnrentreffen. 
Der Kolonel theilt die Zeichnung auf den orientalifchen Klin 
gen in ı) die geftreifte, 2) die gewellte oder wellige, 3) die 
neßförmige,, 4) die knotige. Jede diefer Zeichnungen fann wieder 
grob, von mittlerer Stärke, oder fehr fein feyn. Der Grund 
aller dieſer Damafte fann wieder grau, braun oder ſchwarz fen, 
und der Schimmer der Waffe felbft fchief gegen das Licht gehal⸗ 
ten roͤthlich irifirend , oder ‚ohne allen Schimmer. Der rothe 
irifirende goldene Schimmer zeigt die höchfte Güte der Klinge an. 
Er fagt ferner fpegiel: Der Damaft, hauptſaͤchlich aud geraden 
Linien, die beinahe parallel find, beſtehend — ift von der gering 
fien Qualität. Verkuͤrzen fich die geraden Linien und verwandela 
fi theilweife in Kurven, fo zeigt dieß fchon eine beffere Qualität 
Stahles an. Wenn fid) die geraden Linien noch mehr verkürzen 
und manchmal bloß aus Punkten beftehen, und wenn die Kurven 
noch größer werden, fo verbeilert fi auch die Qualität des Stah⸗ 
led. Verwandeln ſich endlich unfere obigen, gleichſam zerſtück⸗ 
ten Linien ſogar in eine Reihe von Punkten, nehmen dieſe Linien 
an Zahl zu, bilden nach der Breite der Klinge gleihfam Netze, 
Durchwebt von Faͤden, die in verfchiedenen Richtungen unduliren 
von einem Mepe zum andern: fo ſteht Die Waffe nahe ihrem hoͤch⸗ 
ſten Grade von Vollendung. Werden endlich die Netze größer, 
nehmen die ganze Breite der Klinge ein, und vertheilen fich überall 
in beinahe gleichförmigen ©liederungen, fo bat die Klinge den 
höchften Grad der Volllommenheit erreicht. 

In fol einer, Klinge find ale Eigenfchaften des beften 
Stahles im hoͤchſten Grade vereinigt; er it volllommen haͤm⸗ 
merbar und duktil. Er ift der härtefte aller ünftlichen Subſtan⸗ 
gen, nachdem er gehärtet und angelaflen, nimmt die fchärfefe 
und haltbarfte Schneide an, und erlangt, gehörig angelaffen, den 
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wößten Grad von Elaftizität. Ein Saͤbel aus diefem Stable 
rennt Außerft leicht Knochen, eiferne Nägel, und zerfchneidet 
ben fo das leichtefte Schnupftuch, das in der Luft fchwebt, in Stü- 
ten. Die ächten und beiten Klingen, die fi) ohne weitere Probe 
fogleich an ihrem Damaſt erfennen laſſen, ftehen auch jebt noch 
u Indien in hohen Preife, und werden mit 100, ja ſogar 1000 Qul- 
den bezahlt. 
S. 119. 

Die beften Damaszenerklingen wurden unftreitig von jeher 
in Damaskus in Syrien verfertigt, der Stahl dazu wurde jedoch 
aus Kabul, in Afghaniftan gelegen, bezogen. Die Zeichuuns 
gen diefer Klingen find Außerft zart, die Linien böchfl mannig» 
faltig gewellt und fchön verfchlungen, doch nicht fehr beſtimmt 
begrängt; fo daß die Zeichnungen wie hingehaucht erfcheinen 
und fchwierig zu Fopiren find, wie wie in unferer Taf. 368, 
Big. 4 fehen. Gegenwärtig beziehen die Waffenfchmiede zu Das 
maskus denfelben, der du Foul de hind (indifcher Stahl) Heißt, 
aus Delan, und die Perfer einen ähnlichen aus Golkonda, beides 
in Vorder: Indien gelegen. Die gegenwärtig bei uns, und zum Theil 
auch im Driente berühmteften find die perfifchen Klingen Tabän- 
Enti, Taban Rirmani aus Khoruffaun, dem gewöhnlich nach das 
Wort Kara (ſchwarz) beigefügt wird. Assad Allah zu spa» 
han war der berühmtefte Waffenfchmied feiner Zeit. Die Klingen 
Dort verfertigt, enthalten die zarteften, fchönften und mannigfaltigft 
gewundenen Linien, die Zeichnungen find indeffen etwas in die 
Länge gezogen. Es gibt auch Alingenin Khoruffaun, deren Zeich- 
nungen aus beinahe parallelen, der Länge nach laufenden Büns 
dein beflehen, die jedoch in gewilfen Abtheilungen der Klingen 
fidh beinahe in einer Horizontalebene in Knoten vereinigen, dann 
wieder parallel fortlaufen. Auch in Mpfore wird gegenwärtig 
viel Wooz gemacht. _ 

Die ſyriſchen Arbeiter, obwohl gegenwärtig meift in Aghp⸗ 
ten, Alexandrien oder Kairo, verſtehen noch immer die beſten 
damaszirten Klingen zu machen. Man ſchaͤtzt ſie ſelbſt in Khoraf⸗ 
ſaun in Perſien, wo fie Misrie oder aͤgyptiſch heißen, obwohl 
in Ispahan, der Hauptfladt dieſes Landes, der eben angeführte 
berühmte Waffenſchmied Assad Allah aus wirklich altindifchem 
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Stahle (eski hindi) Waffen verfertigte, die in jeder Beziehung 
zu dem DVortrefflihften gehörten, was in diefer Art erzeugt wor⸗ 
den ift. Auch in Indien felbfi werden Damaszenerflingen, ob 
wohl von fehr untergeordnetem Range, verfertigt, nämlich zu Gu⸗ 
zueat, Siroe und Labore; ihre Zeichnung ift geförnt. 

Noch kennt man Klingen von Alt: Kairo mit flarfen Adern, 
ſchwarz und weiß; aus Konftantinopel mit grauen großen, manch⸗ 
mal verfehlungenen Adern ; aus Bagdad mit rantenförmigen Zeich⸗ 
nungen; eben fo aus föniglich Belareck grob marmorartig gegit: 
terte, der marmorartige Damaft oft fehr weiß, und die Klinge 
eben fo hart als zerbrechlih. Die meiften diefer Arten find jedoch 
wahrfcheinlich fünftlicher Natur. Alle Achten Damaszenerklingen 
kann man umfchmieden und den Damaft jedesmal .wieder neuer 
dings hervorbringen. 

Nahdem wir nun die Sabrifation des Gußftahles in den 
fleinften Details betrachtet haben, gehen wir über zu einer anderen 
Weife der Stahlbereitung, welche auf einem den eben befchriebe: 
nen gerade entgegengefehten Prinzip baſirt if. 


$. 120. 

Wir haben im theoretifchen Theile fhon gelehrt, daß der 
Stahl überhaupt den Uebergang des weißen Mangan: Roheifens 
zum Stabeifen bilde, und haben eben praftifch gelernt, wie Stahl 
erzeugt werden Pönne aud Stabeifen, indem man dasſelbe wieder 
dem weißen Roheiſen näher bringe. In der gegenwärtigen Dar: 
ftelung hingegen werden wir fehen, wie weißes Roheifen fo be: 
handelt und umgefchaffen werden fönne, daß es wirflidy guten 
Stahl gebe; indem man ihm Kohlenftoff und auch Kiefel entzieht. 
Dieß kann jedoch auf zweierlei Weife gefchehen, wie wir gleid. 
falls im theoretifchen Theile dargethban, entweder .a) indem mir 
das Noheifen bloß in einem ans Erweichen grängenden Hitzegrade 
erhalten, bis ein Iheil des Kohlenftoffes verbrannt ift, was be 
Fanntlich bei einem folchen Aggregatzuftande der Maffe, bei wel. 
chem fie nicht in Slußgeräth, aͤußerſt leicht gefchieht, dann b) indem 
wir dad Eifen wirtlih in Fluß bringen. Da bedürfen wir 
kraͤftigere Orpdationsmittel, der Schlacke naͤmlich und des Winde. 

Die erſte Weife, dem reinen weißen NRoheifen einen Theil 
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feiner Kohle zu entziehen, indem man ed im einem an das Ers 
weichen gränzenden Higegrade fo lange erhält, bis ed hinreichend 
Kohlenſtoff verloren hat, if, wie wir willen, vom Orafen 
Reaumur ausgebildet worden, der diefe Operation 


$. 121. 
»Adouciren des Ropeifens«e 
genannt hat. 

Diefed Abdouciren gewährt den Vortheil, daß man den fom: 
plizirteſten und auch. garteften Gegenſtaͤnden, deren Ausarbeitung 
aus Stahl mitteljt der Feile und ded Meißels ungemeine Schwie⸗ 
rigkeiten, Zeit und Koften verurfachen würde, jede beliebige Form 
und jedes Gepraͤge durch Gießen geben, und dann die gegoifenen 
Segenftände mit Beibehaltung ihrer Form in Stahl oder Schmies 
deeiſen verwandeln kann. 

Man hat auch wirklich ſet Reaumurs Vorgange anf 
dieſe Weiſe die mannigfaltigſten Artikel unter dem Mamen Stahl 
am einen aͤußerſt wohlfeilen Preis, z. B. Raſirmeſſer zu 24 Kreu⸗ 
zer das Stück, in den Handel gebracht. An der deutlich in's Blaͤuliche 
ſchimmernden Farbe dieſer Stahlartikel im Vergleiche mit der mehr 
in’6 Gelbliche ſich ziehenden des eigentlichen Stahles, laͤßt ſich 
dieſer Artikel vom geübten Auge ſogleich als Roheiſen erkennen. 


F. 122. 


Das zum Adouciren allein taugliche Eiſen iſt das weiß⸗ 
grelle Roheiſen im moͤglichſt geringſten Hitzegrade erblaſen. 

Erfordert es zur Reduktion eine fo große Hige, daß ſich viel 
Kiefel und Alumin dem Metalle zugefellt: fo wird es durch das 
Adouciren nicht erweicht, denn das Siliziumeifen verliert feinen 
Kohlenftoff und Schwefel nicht fo leicht, ald das weißgrelle reine 
Roheiſen aus Spaths oder Notheifenfteinen erblafene. Auch graues 
Eifen, ausfolden Rotheifenfteinen erblafen, fann weiß und das 
durch brauchbar gemacht werden, wenn man es mehrmals, 
und swar in der größten Hige umfchmelz;t, fo daß ed jedesmal fo 
flüflig ald möglich wird. Eifen aus Sphärofideriten oder Thon» 
eifenfleiuen mittelft &teinfohlen erblafen, ift hierzu nicht zu gebraue 
hen. Kann man fich Bein folched Roheiſen verfchaffen, fo bildet 

3ı* 
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man es felbft, indem man Stabeifenabgänge oder Blechabfälle mit 
etwad Kohlenpulver im Ziegel zufammenfchmelzt. Das Eifen 
muß fo hart feyn, daß es von der Zeile nicht im Geringſten an 
gegriffen wird, und dann hat es auch die allerweißefte Farbe. 


$. 123. 
Gießen des Eifen®. 

Man gießt dies Eifen wie jedes andere entweder aus Tiegeln 
in Windöfen oder im Großen aus Slammenöfen. 

In beiden muß man ſtarkes Fener geben, und das Nobeifen 

fo flüffig als möglich machen, das dazu einen viel großeren Hitze⸗ 
grad erfordert, ald das Graue gewöhnlich zum Guſſe nothwendig 
hat. Ein Ausfchöpfen des Eifend zum Gießen ift deßhalb bei 
diefer Weife zu gießen nicht anwendbar. 

Man fann ſich zur Herftellung der Gießformen für Fleine Ber 
genftände nur der fogenannten Maffenförmerei bedienen, d. 5. fetten 
Gießſandes und eifener Kaften oder Klafchen ; weil die Form nicht 
allein trodden gebrannt werden, bis fie klingt, fondern zugleich 
fo heiß ald möglich feyn muß, ohne jedoch Riſſe zu befom: 
men, damit dad Eifen Zeit genug babe, alle Meinen Partien der 
Form auszufüllen. 

Große Hitze, groͤßt möglichfte Flüffigfeit des Metalls 
und raſches Gießen, ift bier vor Allem die Hauptſache; 
eben fo find nicht zu viele und nicht Stücke von zu verfchiedenen Groͤ⸗ 
fen in eine und diefelbe Slafche zn bringen; dann die Eingülle, 
namentlich bei Gegenfländen , die ihre beſtimmte Form nach dem 
Gießen behalten mülfen, nicht größer zu machen, ald nothwendig iſt. 


§. 124. 

Das auf diefe Weife gegoffene weiße Eifen ift nach dem Er⸗ 
Falten fo [pröde wie Glas; deßhalb fpringen große und diiune 
Stüde gewöhnli ſchon in der Form während des Abkühlen. 
Man muß fich daher, wenn man im Großen arbeitet, einen Kühl: 
ofen gleich dem der Glashütten bauen, indem man die entweichende 
Hipe aus den Schmelzöfen dazu benügen kann. In dieſen wer: 
ben die no rotbglühend ausdem Sande genommenen Buf- 
Rüde gebradt, damit fie dort fo langſam als möglich abkuͤhlen. 
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Es bat ferner bei der Sprödigkeit diefer Güfle einige Schwierig: 
feit, die Eingüffe von den gegoflenen Sachen abzufchlagen, ohne 
den Guß felbfi zu verlegen. Am beften bricht man, fo wie der 
Guß rorhglühend aus der Form genommen wird, den größten 
heil des Einguffes weg. Hat man große Eingüffe wegzubrin- 
gen, fo iſt es das Bicherfte, den Buß rothglühend zu machen, ihn 
in einen Schraubſtock zu fpannen, einen Schrotmeißel an der 
Stelle aufjufegen, wo man den Bruch haben will, und auf den 
Meißel zu ſchlagen, doch immer mit fehr furzen Schlägen, bis 
man den Einguß ficher wegbrechen kann. 


$. 125. 
GSementpulser. 

Das befte und ſicherſte Cementpulver bilden falzinirte, d. i. 
weißgebranute und dann pulverifirte Knochen, die man 
mit ®/ar !/as "ar "sr "jo Kohlenpulver mengt. Je feiner das 
Pulver ift, deſto zafcher wird auch feine Wirkung feyn. Die Körs 
ner deflelben follen die Größe feiner Sandkörner nie überfchreiten. 

Auch Kreide, und Pohlenfaurer Kal überhaupt, wirken, doch 
nicht fo raſch — ja wenn die Hitze zu hoch gefteigert wird, bringt, 
namentlich Kreide, den entgegengefebten Effekt hervor. Ihre Koh: 
Ienfäure wird zerfegt und das Eifen kommt oft roher aus dem 
Dfen, ald es hineingefommen ift. 

Nach den gebrannten Kuochen folgt Thonfchiefer pulverifirt, 
überhaupt ein reines Ihonfilifat. Noch rafcher ift die Wirfung, 
wenn das Thonfilifat freies Eifenoryd enthält. 

Am rafcheiten wirkt das Eifenoryd felbfl. Bei feiner Anwen» 
dung im Großen entftehen jedoch einige Uebelftände, wenn bie 
Zemperatas einen gewiffen Grad überfleigt, wobei ed reduzirt 
zu werden anfängt, felbit zuſammenklebt, und fich noch an die 
adoueirten Gußwaaren hängt. Died Pulver wird deßhalb am 
beflen mit Thonfilitaten oder auch Anochenafche gemengt *). 


*) Man bedient fih in England auy gröblich gepulverter Rotes ale 
Sementpulver ; allein dieß wird hauptfächlich bloß gebraudt, wenn 
Die Gußwaaren bloß fo weit erweicht werden follen, daß man fie 
drehen Bann — eine Operation, die dem Abkühlen des. Glaſes ſehr 


aͤhnlich if. . 
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Bei allen diefen Cementpulvern iſt es nothwendig, daß fie 
frei findvon [hHwefelfauren®alzen, namentlich das Eifen- 
oxyd. Das englifhe Roth (Colcothar, Caput mortuum, der 
Ruͤckſtand von der Bereitung des Vitriolöl6) u. dgl., find durch⸗ 
aus untauglih. Berner freier Schwefel, er mas au 
dem Eifen felbft herftammen, oder aus dem Cementpulver, ver: 
hindert die Wirkung der Pulver theilweife‘, oder er zerſtoͤrt fie 
gänzlich. | 
| Noheifenfpäne, fo wie Stabeifenfeile, leiſten gleichfalls gute 
Dienſte für gewiffe Zwede. Auch die Luft felbft wirfe adouecirend, 
indem fie die Kohle des Eifens verbrennt; ihre Wirkung erfiredt 
fich jedoch nur auf die Oberfläche der Gußwaaren. 


$. 126. 


Was die Dauer der Gementpulver anbelangt, fo fann man 
fi der Mengung aus falzinirten Knochen und Kohlenpulver durch 
eine lange Zeit bedienen, ohne daß ihre Wirfung im geringften 
geſchwaͤcht würde. Hoͤchſtens daß man nach einem wochenlangen 
Gebrauche wieder etwas Kohlenpulver hinzufügt. 


$. 127. 
Bon den zum Adouciren ndthigen Öfen. 

Zur Adoucirung Fönnen diefelben Ofen angewendet werden, 
welche man zur Gementation des Stahleifend benüpt; doch wäre 
ed rathſam, fie leichter zu bauen, da die Hitze beim Adouciren 
nie jenen Grad erreichen darf, der zur Stahlcementation bei der 
Stahlbereitung nothwendig if. Das Einpaden fo vieler Fleiner 
Gegenftände in eine einzige Kifte bat jedoch feine Unbequemlich⸗ 
feiten, vorzüglich beim Entleeren der Kifte. Man benügt deßhalb 
große Schmelztiegel felbft, oder macht fich Meine cylindrifche Ge⸗ 
fäße aud Schmelztiegelmaffe oder auch aus Noheifen, die man 
mit wohlfchließenden Dedeln verficht, und ftellt fieneben einander 
in einen, mit einem flachen Gewölbe verfehenen Slammenofen, 
ähnlich einem Töpferofen. 

Bei der Ausführung diefer Operation im Großen für mer 
kantiliſche Zwecke bringt jedoch das Füllen der Ofen viel Zeit 
verluft hervor, und um den Ofen zu entleeren, muß er kalt were 
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den, wodurch wieder ein bedeutender Verluft an Zeit und Brenn- 
material entfteht. 

Man hat deßhalb in England Ofen gebaut, die nicht nur ges 
füüt, fondern auch wieder entleert werden können, fobald die 
Dperation ded Adoucirens vollendet ift, trog dem, daß der Ofen 
in voller Sluth ſteht. Man hat ferner die Gementirfapfeln zylin: 
driſch gemacht, damit fie auch über einander gelegt werden können, 
um ihrer fo viel als möglich in den Ofen bringen zu können, und 
hat überhanpt ſolche Anordnung getroffen, daß große und Fleine 
©egenitände in demfelben Qfeu zu gleicher Zeit adoucirt werden 
Fönnen, ohne daß leere unbenüpte Räume entfiehen. | 

Die Gementiröfen oder Kapfeln haben a’ 3'/, im lichten 
Durchmeiler, und 1’ 1% Höhe, wie man fie Taf. 363, Fig. ı, 
s, 3 a fieht; bei großen zu adoucirenden Gegenftänden bilden 
Diefe Kapſeln a bloß zylindrifche Ringe oben am Rande mit Fal- 
zen oder Muffen b verfehben, dis den unteren Rand des naͤchſten 
Ringes umfaſſen, und ihn vor dem Verfchieben oder Abgleiten be= 
wahren. Nur die unterfte Kapfel hat einen Boden. Sie wird 
anf den Magen o geftellt (vermittelft deffen man fie julegt in den 
Dfen rollt), gefüllt, wornach der zweite Ring aufgefept wird, 
und der dritte, wornadh man dad Ganze mit einem Dedel ver 
fchließt, den man wohl mit Lehm verftreiht. Um diefe Kapfel- 
thürme leicht in den Ofen zu bringen — und ohne Unterbredhung 
mit anderen frifchen wieder vertaufhen zu können, bat man fie 
auf eine bewegliche Unterlage aus vier Lagen von feuerfeften Zie⸗ 
geln geftelt, Sig. ı und 2 0. Dieſe Ziegelitein-Unterlage e ift 
jedoch auf einer horizontalen gußeifernen Platte von 2'/, bei 1/4 
aufgebaut, welche Platte wieder auf dem fchon oben berührten 
eifernen Wagen mit vier gußeifernen Rädern ruht, die auf Schie⸗ 
nen f laufen, welche fi) von Arbeitslofale g nur durch eine an 
der Vorderfeite des Ofens alfo rechtwinkelig auf diefen geftell- 
ten, 2 Buß tiefer ald die Sohle Tiegenden Schienenweg h unter> 
brochen ‚, quer durch den Ofen fortfeben. | 

Auf den Schienen des querüberlaufenden, = Zuß tiefer ger 
legten Schienenwegd Big. ı und 2 h bewegt fich gleichfall6 ein 
Wagen v, deſſen obere Ebene mit der des Ofens i und Arbeit®- 
lotales g sufommenfällt, wodurch alfo der Zwiſchenraum zetihen 


» 
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Dfen und Arbeitölofal ausgefüllt wird, wenn diefer Wagen vor 
den Ofen gefchoben ift. Auf diefem Wagen v find zwei Schienen 
angebracht, die mit denen des Arbeitslokales forrefpondiren, fo 
daß die Kapfelthiürme mit ihren Wagen direft vom Arbeitölofale 
in den Dfen gerollt werden können. Dan fchiebt deßhalb den 
Wagen v in der Tiefe, ald Verbindungsftüd, von einer der rechts 
winflig auf ihn gerichteten Eifenbahn zur andern, wodurch man 
den Ofen von beiden ©eiten füllen, und wieder entleeren kam. 
Der Ofen ift nämlich, wie wir fogleich fehen werden, im der Art 
gebaut, daß die Hibe in dieſem unterſten Theile nie ſehr betraͤcht⸗ 
lich werden kann. 

Doch habe ich es vortheilhafter geſunden an den Seiten des 
Schienenweges zwei Reihen Ziegelſteinbaͤnke anzubringen, auf 


welche die Platten mit ihrer Ziegelſtein⸗Unterlage ruhen. Der 


obere Theil des Wagens, auf welchem der Thurm mit Unterlage 
ruht, kann durch vier unten im Geſtelle angebrachte ſtarke Win⸗ 
kelhebel um a Zoll höher geſtellt werden. In dieſer Stellung baut 
man die Thürme darauf nnd fchiebt das Ganze in den Ofen. Men 
läßt nun die Platte des Wagens wieder nieder: fo bleiben bie 
Thürme mit ihrer Unterlage auf den beiden Ziegelbänfen fiben, 
und der Wagen fann leicht wieder herausgezogen werben. 

Der Dfen felbit, natürlich für Steinfohlenfeuerung , bildet 
ein Quadrat von ı61/, Fuß Seite, und ift nach dem Prinzip der 
oben befchriebenen Gementiröfen für Stahl gebant, Da Feine 
fo Hohe und Tang anhaltende Temperatur in ihm erzeugt zu wer, 
den braucht, iſt er einfacher, und in einigen feiner Theile etwad 
abweichend von den Gementiröfen angelegt. Der Feuerherd k 
mit feinem Rofte 1 befindet fi , wie beim Cementirofen, in der 
Mitte des Quadrated, welches der Ofen einnimmt, und erfiredt 
fih, wie beim Cementirofen von einer Seite zur andern durd 
den ganzen Ofen hindurch, fo daß auf beiden Seiten m zugleich 
Geuer gegeben werden muß. 

Zu beiden Seiten diefer Feuergaffe, wo im Cementirofen 
für Stahl die beiden Cementirkäften angebracht find, kommen in 
unferem Adoucirofen an jeder Seite zwei Reihen von unferen Kaps 
jelthürmen a mit ihren Wagen c zu ftehen, fo daß anf jeder Eeite 
zwei Schienen weniger liegen, und im Ofen auf jeder Seite 
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6 Wagen (fiehe ig. 2), jeder mit zwei Kapfelthürmen oder 72 Kap: 
fein auf einmal Plag haben. 

Der Dfen ift mit einem flachen Gewölbe n oben geſchloſſen, 
an welches die Slammen aus der mittleren Feuergaſſe anfchlagen, 
und von ihm zurüdigeworfen, an der Seite des Ofens herabſtei⸗ 
gend,‘ durch den Fuchs o (deren ſechs im ganzen Dfen befindlich 
find, Sig. 3 0) in der Höhe der gemauerten Kapfelunterlagen in 
den Kamin entweichen. Die b6 Füchſe o vereinigen fich durdy zwei 
im Grunde angebrachte Seitenfandle, Sig. ı und 2 p im Haupt⸗ 
Banale q, der unterirdifh im Grunde unter der Mitte des Ofens 
quer durchzieht, und in einen weit entfernt fiehenden 80 Fuß hohen 
Kamin Z mündet. Bei Anlage des Oſens mauert man deßhalb 
im Grunde 3” 3.’ unter det Sohle des Arbeitslofale® und des 
Dfend quer durch die Mitte des Ofens aus feuerfeften Ziegeln. 
Den Hauptlanalgq einen Fuß weit und g Zoll hoch, der mit dem Kas 
mine in Verbindung fteht, und außerhalb durch einen in ihn hin⸗ 
abfleigenden Schieber s mehr oder weniger verfchloifen werden 
kaun. Nechtwinfelig auf ihn und unter und parallel mit den beis 
den Seiten des Ofens laufen eben fo zwei andere Kandle pp fo 
lang als die beiden Seiten deö Ofens, weldhe die von den Eden 
des Ofens durch die Füchſe o herabfleigende Slamme in den Haupte 
kanal q und durch ihn in den Kamin Z leiten. Über diefem Kanale - 
wird nun die eigentliche Grundmauer aufgeführt. 

In gleicher Höhe mit dem oberen Theile des Haupttanals 
q werden nun zwei 5 Fuß hohe und q Zoll dicke Mauern t in 
einer Entfernung von 2 Fuß von einander durch die ganze Länge 
des Oſens hindurch geführt, die zwifchen ſich Afchenfall, Roſt, 
Beuerraum und Feuergaſſe tragen*), und nur in der Mitte durch 
eine 3 Fuß lange Quermauer d getrennt find, welde ſich über 
dem mittleren Kanal erhebt und Afchenfall, Seuerraum und 
Beuergaffe in zwei Theile theilt. Die oberfte Noftfläche befindet 
fi) ı Buß 10 300 über der Sohle des Afchenfalls, welcher letz⸗ 
tere a Fuß 4 Soll unter der Eohle des Arbeitslofales liegt; alfo find 
Beuerraum und Feuergaſſe 3 Zuß 2 Zoll hoch. Zu beiden Seiten 

*) Bei Holz⸗ oder Torfheisung muß diefer Raum in eben dem Bers 
"  Hältniß größer oder weiter gemacht werden, wie wir bei den Ger 
mentirdfen angegeben haben. 
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dieſer Feuermauern werden nun die Sohlen u des Ofens 2’ =" 
hoch mit ihren = Schienenwegen gelegt, fo daß die beiden Mauern 
tt der Feuergaſſe noch 2 Fuß 10 Zoll über fie emporragen, um die 
Wagen der Kapfelthürme vor der Wirkung der Flamme gu fchügen. 
Sn gleiher Höhe mit der oberen Fläche der. Seuergaffenmauern 
liegen die Ebenen der Wagen, auf welchen die Kapfeln gefept 
werden, und in derfelben Höhe beginnen die 6 in den Kanal hie 
abfleigenden 9. tiefen und 12° breiten Fuchsmündungen 000 in 
den Wänden des Ofens ſelbſt. 

Die 4 Mauern des Ofens i find 20 Zoll flarf und von ei⸗ 
nem flachen Gewölbe gefchloffen n, deſſen Scheitel von der Sohle 
ao Fuß abſteht. Schon um diefed Gewölbe zu tragen, müßten 
die Mauern von allen vier Seiten veranfert werden, wie dieß 
bei allen Slammenöfen gefchieht, ehe man dad Gewölbe eigentlich 
auffegt. Dan legt nämlich der ganzen Höhe des Ofens nad) an 
den vier Seiten Anferfiäbe w aus Schmiedeifen, oder Anferplat 
ten aus Qußeifen, welche unten an der Grundmauer durdy in 
diefe Mauer eingelaffene durch fie hindurchgehende und hinten 
verriegelte Tapen oder Haden, bei Schmiedeifen hingegen durch 
Ninge feftgehalten und oben durch quer von einer Platte w zur 
andern, und ducch .diefe felbft laufende fchmiedeiferne Anferftäbe 
x entweder vermittelft Keilen y oder Echrauben, unmittelbar zu: 
fanımengehalten werden. 

Wir haben nur noch zu fehen, wie die vordere Seite des 
Ofens während des Adoucirens verfchloffen wird. Dieß gefchieht 
vermittelft zweier 7 Fuß breiten, q Fuß hohen und 5'/, Zoll tiefen 
Nollthüren (Big. 2, z), deren jede aus einem in vier Selder ab 
getheilten Rahmen aus Qußeifen befteht, welcher auf drei Rollen 
in einer Bahn 6 (Fig. 2) vor der Einfegöffnung rollt, fo daß er vor 
die Öffnung und zurüd' zur Seite gefchoben werden fann. Eine oben 
an die Anferplatte angefchraubte loſe übergreifende Falzplatte y 
bewahrt das Thor vor dem Umfchlagen. Der Thorrahmen, von 
ber Tiefe einer Ziegelbreite, wird mit feuerfeften Ziegeln ausge⸗ 
mauert, und ift dann fertig zum Anlegen. Hierauf verſtreicht 
man die Bugen forgfältig mit Thon. 

Der Ofen wird alle drei Mal vierundzwanzgig Stunden ges 
füllt, und fo geht das Füllen und Entieeren ununterbrochen fort, 
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wodurd der Aufwand am Brennmateriale, Zeit und Arbeit be» 
Deutend verringert, und fo allein das Adouciren im Großen oͤko⸗ 
nomiſch ausführbar gemacht werden fann. Beim Bullen der Kap: 
feln mit dem Gementpulver ift eö hinreichend, daß die zu adouci- 
senden Segenftände fo weit mit dem Sementpulver umgeben find, 
Daß deren unmittelbare wechfelfeitige Berührung fowohl, als die 
der Wände verhüter wird. Man muß zugleich die heißeften und 
tälteften Stellen feines Ofens fennen lernen, um beim Yüllen 
deſſelben die dickſten Stücke oder diejenigen, die durch und durch 
adoueirt werden follen, an die heißeften Stellen, die dünnſten 
Bingegen oder diejenigen, die nur an der Oberfläche weich ges 
macht werden follen, an bie kalteſten Stellen des Ofens brin⸗ 
gen zu koͤnnen. 


6. 126. 
Dauer des Adoucirens, Wirkung der Gementpulver. 

Dad Schwierigfte bei der Operation des Adoucirend im Gro⸗ 
Ben ift, fich von dem Kortgange der Operation zu überzeugen, um 
vom Zuftande des Innern hinreicheude Kenntniß zu erlangen, was 
in einem Ofen nach der Art der Gementiröfen für Stahl eingerich- 
tet, viel leichter zu bewerfitelligen ift, da man Probeftäbe einle- 
gen kann, die hinlänglichen Auffhluß über die Vorgänge im 
Junern des Ofens geben. Erfahrung muß deßhalb hier die eins 
zige Zührerin feyn. 


$. 129. 

Es ift übrigens ein großer Irrthum, wenn man glaubt, daß 
Roheifengüffe nicht tiefer ald '/, Zoll adoucirt werden Fönnten. 
Es ift erwielen, daß Stüde von ı Zoll Stärke in drei Tagen for 
gar ganz in Stabeifen verwandelt werden fönnen, und daß man 
bei hinreichend lange dauernder, oder hinreichend oft wieder: 
bolter Operation auch Stüde von mehreren Zollen Stärke ganz 
gut adoucirt erhält, wenn man das paſſende Cementpulver wäplt. 


$. 130. 


Ale Gußwaaren für den Adoucirprogeß haben, wenn fie 
aud der Form genommen und gereinigt find, ein ſchwaͤrzlich⸗blaͤu⸗ 
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liches oder fchieferblaues Ausfehen. &o lange der Guß, wenn er 
auch im Ofen gewefen, eine folche Oberfläche zeige, iſt er ned 
ganz, oder nahe fo hart, ald er aus der Gießform Fam. Hat 
fi der Metallglanz verloren, bat die Oberfläche eine dem Kaſta⸗ 
nienbraun ſich nähernde Barbe angenommen: fo faun man ficher 
feyn, daß das Eifen wenigftens auf feiner Oberfläche weich ober 
adoucirt geworden if. Wenn ſich aber auch nur die geringfle 
adoucirte Haut auf der Oberfläche des Eifend gebildet hat, findet 
fih aud die Farbe des Eifend durch und durch bis zum Mittel 
punkte verändert. Das Proftallinifche filberweiße Ausſehen hat ih 
verloren, und die Farbe nähert fih mehr dem Graulichen. 
Diefe Farbenveränderung rührt von der Veränderung feiner Struk⸗ 
tur her. So wie eine Stelle des Eiſens adoucirt gu werben be 
ginnt, fängt fein dichtes fpiegelndes Ausfehen von Körnern ver 
drängt zu werden an, die zuerft einzeln erfcheinenden Körner tre⸗ 
ten einander immer näher und näher, und ift eine Stelle ganı 
körnig, fo ift auch diefe Stelle adoucirt. So wie die Koͤrner 
auf der Außenfeite zu erfcheinen anfangen , erfcheinen fie auch im 
Innern bis zum Mittelpunfte, nur in immer mehr und mehr ab 
nehmender Größe. Wenn die ganze Bruchfläche eine graue Zinte 
angenommen hat und förnig geworden iſt, iſt auch das Eifen voll 
fommen adoucirt. 

Segen wir jedoch das Adoueiren weiter fort, fo verliert fi 
zuerſt an der Oberfläche die graue förnige Struktur wieder, das 
Eifen wird hier wieder weiß, aber flatt einem dichten ſpiegeln⸗ 
ben hat ed nun ein blättriged, erdiges, im Bruche hadiged Se 
füge angenommen, d. 5. es ift in der That in Stabeifen verwan- 
belt worden, alfo von einem Ringe von Schmiedeifen umge 
ben, während ed gegen den Mittelpunft hin noch Stahl iſt. Sept 
man die Gementation noch weiter fort, fo erftredt ſich der Eiſen⸗ 
ring und fein blättriged Gefüge bis zum Mittelpunfte, d.h. dad 
Stud ift nun gänzlidy in hartes Stabeifen verwandelt worden. 


$. 131. 
Man fieht alfo, daß ed im Allgemeinen Peine fo großen 
Schwierigfeiten hat, den zu aboucirenden Stücken jeden Grad 
der Weiche zu geben, den man gerade für gewiſſe Zwecke noth⸗ 
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dig hat. Will man feine Gegenflände bloß durch Feile und 
mmer bearbeitbar machen , fo reicht eine Zeit von 24 Stunden 
„dieſelben auf der Oberfläche gu adouciren. Man fann feine 
genftände auf der Oberfläche in Stabeifen verwandeln, während 
Im der Mitte noch Stahl, oder im Kern gar noch dem Nohei⸗ 
nahe find. Ja man kann fogar, wenn diefe Gegenftände ein» 
[ von einer Eifenhaut umgeben find, eine Deffnung in diefe Eis 
yaut feilen, den Segenftand mit Kohle u. dgl. umgeben, uud er⸗ 
en, fo lange biö das innere unveränderte Roheiſen fchmilzt 
auslauft, worauf eine fehr leichte hohle Röhre aus Stahl 
üdbleibt. | 
$. 1332. 

Man muß das Feuer mit der größten Negelmäßigfeit Ieiten. 
e Hitze im Innern, die unter der Kirſchrothglühhitze liegt, 
d nicht viel ausrichten. Bei einer Hellrothhige geht die Ope⸗ 
ion rafch von Statten, und ınan fann wohl ı'/, Zoll dide Ges 
ftände durch und durch in drei bis höchſtens vier Tagen adou⸗ 
a. Stücke, die dider find, oder die nicht ganz vollendet aus 
ı Ofen kommen, fept man zu wiederholten Malen ein. 


$. 133, 

Eine Art des Adoucirend wendet man bei Fleinen Stahlge⸗ 
fländen, die durch und durch entfohlt werden follen, und bei 
Siderographie an, um die Stahlplatten, die geftochen 
den follen,, weich zu machen, damit fich der Kupferftecher des 
abflicheld mit Bequemlichkeit bedienen fann. Als Cementpuls 
nimmt man Eifenfeile von Schmiedeeifen, die Einige noch mit 
rannten Aufternfchalen mengen. Se nach dem größeren oder 
Ingeren Hipegrade, welchen man dazu anwendet, ‘werden die 
genftände mehr oder weniger weih. Man bedient fi dazu 
vöhnlich einer Büchfe aus Gußeifen, deren Wände gegen sehn 
ien dick find, umgibt die Stahlgegenftände mit reiner Eifenfeile, 
et den Dedel auf, und ſetzt dad Ganze gegen 4 Stunden einer 
se aus, fo groß als fie die Büchfe vertragen kann, ohne zu 
nelzen. Die Büchfe wird hierauf gegen 6 ZoU did mit Eifen- 
> Koblenlöfche bedeckt, damit fie langſam erfalte. 

Die Stahlplatte wird durch diefen Prozeß nur auf eine ge⸗ 
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wiffe Tiefe wei, denn bei feinen und zarten Gravirungen barf 
die Platte nur auf eine Tiefe weich gemacht werden, weldye hoͤch⸗ 
ſtens dreimal die Tiefe des Stiches übertrifft. Soll die Platte 
ganz entkohlt werden, fo muß man fich flatt der Buͤchſe aus Gußeiſen, 
einer folhen aus Schmelztiegelmaſſe bedienen, und diefelbe, wenn 
fie gefüllt und wohl verftrihen ift, gegen 3'/. Tag einer hellro⸗ 
then, dem Gelben fi) nähernden Hitze audfepen. 


S. 134. 

Wir haben aus allem bisher Geſagten geſehen, daß das 
weißgrelle Roheiſen in einer Temperatur, in welcher dies Eiſen 
noch nicht erweicht, durch bloßes Entziehen von einem Theile ſeines 
Kohlenſtoffes hämmerbar, und in Stahl oder ſogar Schmiedeiſen 
verwandelt werde. Ein Mangel an Feſtigkeit neben der in'd Blaue 
ſich ziehenden Farbe bei Stahlgegenſtaͤnden, macht den einzigen 
Unterfchied zwiſchen dem beſten Stahl und beften Eiſen aus. Er⸗ 
hist man jedoch da6 weißgrelle Noheifen im freien Feuer fo fehr, 
daß es wirklich erweicht, fo nimmt in furzer Zeit die Feſtigkeit 
deffelben auf eine auffallende Weile zu; es laͤßt fich in Furger 
Zeit mit dem Hammer bearbeiten, nnd iſt doch, ohne gehärtet zu 
feyn, fo feit, wie gehärteter Stahl. Es mangelt ihm aber ein 
gewiller Grad von Elaftizität, wodurch es fich wieder vom eigent- 
lihen Stahle unterfheide. Man hat diefe Sorte Stahl, die 
man Wellens oder Willerftabl heißt, von Wellen (Schweißen), oder 
auch Acciajo selvatico, Wildſtahl, weil er fi nur fchwierig 
unter dem Hammer bearbeiten läßt, bisjegt nur gu den ſogenann⸗ 
ten Lyoner Drabtzieheifen benützt, wo ed darauf anfonımt, ein 
Metall von der höchſt möglichen Härte zu erhalten, das fich jedoch 
mittelit des Hammers audy Palt in gewillen Grade bearbeiten Täßt. 

An den meiften Rändern, wo noch Frifchherde vorhanden 
find, wird zu diefem Zwede dasjenige weißgrelle Roheiſen vers 
wendet, das in den Eden der Brifchherde liegen bleibt, deßhalb 
bloß wieder gefhmolzen nicht vor den Wind, oder die fogenannte 
Form gebracht werden kann, alfo beinahe nur ungeſchmolzenes 
Meißeifen ift *). | 





*) Gine andere Bereitung des Wildſtahls werden wir fpäter beim 
Stahlfriſchen kennen lernen. 
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In Frankreich wählt man zu den Zieheifen feit undenflichen 
Zeiten am liebften Stüde von alten, fchon lange ım Gebrauch 
gewefenen gußeifernen Toͤpfen, die durch den langen Bebraud) 
über dem Zeuer in eine Art weißgrelled Noheifen übergegangen 
find, das fich zu diefer Art von Stahl vorzüglich eignet. Diefes 
Eifen Hat in einer Rotbglühhige, in der ed dem Hammer nachgibt, 
noch viel zu wenig Feſtigkeit, und würde deßhalb Anfangs unter 
dem Hammer in Sand zerfallen. Man ſucht ed deßhalb in dieſem 
Zuftande an einem Stück Schmiedeifen, das in Form eines fla- 
chen Troges gefchmiedet iit, anlaufen zu laſſen, das ihm, bis es 
gehörige Tenazität befonmt, als Unterlage und Malt dient. 

Rinmann ſchon gibt eine fehr ausführliche Vorſchrift, 
ſolche Willerſtahl⸗Zieheiſen zu verfertigen. 

Man ſchmiedet naͤmlich von recht breiten Eiſenſtangen kine 
Art offener Lade oder Trog etwa °/, Zoll tief und 5 bis 6 Zoll 
lang, 3 Zoll breit mit */, Zoll didem Boden, die man an einer 
Eifenflange anfchweißt. Diefe Lade wird nun mit den.zerfleis 
nerten, und fo viel als möglich in eine gleiche Form gefchmiedeten 
Wildſtahlſtuͤckchen (Rohfrifchen) angefüllt, worauf man fie des 
Schutzes vou Drydation halber, am beften mit Leinwand umwi⸗ 
delt, die in dickes Lehmwaſſer getaucht, und darin wohl durch⸗ 
gefnetet worden ifl. Sept. bringt man das Ganze in den Kneif⸗ 
bammerherd und erhigt es möglichft gleichförmig fo lange, bis das 
Roheiſen teigartig wird. Man zieht hieraufdie Dede ab, ſchlaͤgt 
die weiche Maffe in der Lade mit dem Hammer vorfichtig zuſam⸗ 
men, fo daß fie alle Theile des Kaftens ausfuͤllt. Die Maffe wird 
hierauf wieder mit teodenem Thone bededt, in Schweißhige ge⸗ 
bracht und vorfichtig gefchmiedet, und diefe Operation fo oft 
wiederholt, biö fi) dad Ganze ald ein Stück gehörig fehmieden 
läßt. Eo wird dann unter dem Kneifhammer zu Scheiben von 
3], Zoll oder weniger Dice ausgefchmiedet, und ift nun zum 
Durdlöcern fertig. Diefe Zieheifen beftehen natürlich auf einer 
@eite aus Eifen, das allmälig in den eigentlichen Stahl übergeht. 
Die Bafid der Ponifchen Löcher wird nun zuerſt an der Eifenfeite 
des Zieheifens mittelft eines Spipmeißels falt, oder auch ‚rothe 
warm bis anf eine gewilfe Tiefe eingefchlagen. Die pipe des fo: 
nifchen Loches, welche daB eigentliche Ziehloch bildet, und natür« 
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li in den Stahl fällt, wird zulegt von den Drahtziehern ges 
wöhnlich felbft Durchgedrillt (gebohrt). 

Die Verwandlung des Roheifend in Stapl war überhaupt 
den Schmieden Hängft befannt. So beflern diefelben im nörbli- 
chen Theile von England fehr häufig noch jept die Hufeiſen mit 
Qußeifen aud, indem fie Stollen aus Gußeiſen auf die Hnufeiſen 
aufzufchweißen verftehen, die dann gehärtet werben, wodurch 
dad Eifen nur um fo fefter wird. Diefed Verfahren führt uns. 
nun von felbft hinüber zur eigentlichen 


(. 135. 
Schmelzſtahlbereitung, 
die auf einer ähnlichen Verwandlung des Roheifeus in Stahl, je 
body im Großen auögeführt, beruht, und Jahrhunderte lang zw 
vor, ehe man die Stahlbereitung durch Gementation fanute, all 
den Stahl lieferte, welcher in Europa verarbeitet worden if. 

Die Erzeugung von Schmiedeifen oder Stahl in Herden 
aus Erzen (eine Vereinigung von Hochöfen und Friſchherden) war 
Anfangs, wienoch jegt im Oriente, eine Operation nur im Kleinen 
audgeführt, zu welcher der gewöhnliche Schmiedeherd , oder for 
gar eine Grube in der Erde hinreichte. Als der Verbrauch von 
Eifen größer wurde, ſah man fich genöthigt auch die Herde zu 
vergrößern, große Schmiedefeuer zu bauen, deren man fidy noch 
jest in den Pyrenäͤen bedient (fatalonifhe, navarrifche, bie 
kayiſche Feuer). Die Qualität des erhaltenen Produktes ift jedoch 
bier fehr unficher und die Operation fehr langwierig und koh⸗ 
lenverzehrend. 

$. 236. 

Man führte deßhalb den Herd in die Höhe, um feinen In⸗ 
halt zu vergrößern, um mehr Kohle und Er; auf einmal aufgeben, 
und einen größeren Eifenflumpen auf einmal erzeugen zu fönnen. 
Der Erfolg konnte in diefer Hinficht nicht anderd als günflig 
ſeyn. Allein dad erzeugte Produft fing nun verfchiedene Eigen: 
fhaften zu erhalten an, fo wie ſich feine Maffe vergrößerte. Statt 
weichen Schmiedeiſen war es oft nur Stahl in verfchiedenen 
Abſtufungen; eben fo oft ein Gemenge aus Stahl und Etabeifen, 
und noch öfter ein Gemenge von Stahl und einer Eifenart, die 
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viel Teichtfläffiger, aber auch viel unbändiger war, als alle Arten 
von Stahl — dieſe Eifenart war nämlid unſer Roheiſen. 
Die erhöhten Herde heißen noch jept in Schweden Bauer oder 
Blafeöfen, und das erhaltene fiahlartige- Produkt Blaſe⸗ 
oder Osmundſtahl. Dian erhöhte die Herde noch mehr; das 
Durch entftanden Die fogenannten Stüdöfen, und in eben demfelben 
Berhältniife nahm audy im erhaltenen Produkte das Noheifen im 
Verbältniife zum Stable oder Stabeilen zu. Man hatte auch 
bier dennoch einen eigentlichen niedern Herd nöthig, um die erhals 
tenen Produkte in brauchbaren Stahl oder in Stabeifen umzu⸗ 
wandeln, deßhalb erhöhte man die Öfen fo fange, bis man bloß 
Roheiſen erzeugte, das nun ohne Unterbredhung des Schmelz⸗ 
prozeſſes, alfo mit größerer Kohlenerfparung, von felbit aus dem 
Dfen lief, umd verarbeitete (verfriichte) es in befondern niedern 
Herden zu Stahl. Da fich jedoch in den großen Herden der große 
Stahlklumpen nicht fo leicht wie der Kleine im gewöhnlichen 
Schmiedefeuer handhaben läßt: fo mußten fie mit yieler Vorſicht 
and Umficht gebaut werden, weßhalb ihre fpeziellen Dimenſionen 
früher von den Srifchern fehr geheim gehalten wurden, uud über: 
dieß jeder fich feinen Herd etwas anders baute, nach feiner oder 
feines Meiſters befonderer Erfahrung. 


$. 137. 

Jeder Stahlfrifchherd befteht in der Regel aus einem pas 
rallelepipedifchen gemauerten Kaften Taf. 366, Big. 5, 6, A und 
Zaf. 367 Fig. 8, 9, 10, vı, abcd, derim eigentlichen Herd anges 
legt wird, 5.8. 3° breit 6’ lang, und gegen ı8 über der Hüts 
tenfohle erhaben In neueren Werken ift der Vorherd von 
einer gußeifernen Platte i (mit dem Schladenloche 1) eingefaßt, 
vier gußeiferne Platten k über einander dienen zur Erhöhung des 
Vorherdes, und erleichtern die Ausbeiferung deifelben; 

Der Herd felbit ift mit einer Effe überbaut, Taf. 367, Fig. 8, 
9, 20, t. Diefe Eile wird am beiten durch Anferballen aus Guß⸗ 
eifen Sig. g und 10, pund z zuſammengehalten, um fo mehr, da die 
Vorderſeite der Effe offen feyn muß. Diefe Vordermauer ruht 
anf einem gußeifernen Träger Fig. 9 x. or ihr, über dem Ans 


Serbalten p befindet ſich eine 5 Zoll tiefe, halbzirfelförmige Nifche 
"Tehnel. Encpkiop. XV. Bd. 3a 
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Fig. 9, 10 (und Taf. 366 Fig. 4). Am Anferbalten p find in der Mitte 
noch fchmiedeeiferne Tragfchienen v angebradyt, weldye bloß ’/. 
Stein ftarfe Mauer zu tragenhaben, q, und an diefer iſt noch 
ein Schugbledy Sig. 9 und 11 angebracht, um die Arbeiter gegen 
die Radiation der Flammen zu [hüsen. 

Der Boden dieſes Herdes befteht manchmal aus Gußeifen, 
oder auch aud einem feuerfeften Sandfteine, z. B. aus Grauwa⸗ 
Aenfandftein, Big. 8, 9 , f, und ift dann gewöhnlich aus vier 
oder fünf Theilen zufammengefegt. ˖Auch die Seiten müſſen vor 
der Wirkung des Beuerd, des Eifend und der Schlade geichüpt, 
und deßhalb mit Platten aud Sandflein oder Gußeifen belegt 
werden. Alle diefe Platten heißen in der Sprache der Hütten⸗ 
leute Zaden a, b, c, d, in Steiermark Abbränder, womit ins 
deſſen fpeziel noch immer ein Wort verbunden wird, dad die 
©eite bezeichnet, an welche die Platte ‘oder der Zaden gelegt 
wird. Die Bodenplatte Fig. 8, 9, 10 f heißtder Friſchboden 
oder Bodenzaden; er wird gewöhnlich fo weit hohl gelegt, 
daß Kanäle für Luft oder Waffer unter ihm durchziehen, der Ab: 
fühlung wegen. Gewöhnlich dient eine bloße Offnung in der 
Eifenmauer , die Form co oder dad Eßeiſen aufzuneb: 
men. In den neueren Zeiten ift die Offnung (der Sormilall) 
Fig. gu quadratifch, und der Kaum für die Form durch gußeiferne 
Baden und Blöde beftimmt, Fig.9 und ıı unnd h, welde bie 
Ausbejferung fehr erleichtern. Diejenige Platte, über welcher die 
Form und durch fie der Wind in den Herd geleitet wird, heißt 
dee Formzacken, oder Abbranda, die diefem Formzacken 
gerade gegenüberfichende Platte der Gichtzacken b oder dad 
Voreiſen, und dietinie, die diefe Zaden mit einander verbin- 
det, gibt Die Breite des Herdes an. Die vordere Platte, 
vor welcher der Arbeiter ſteht, und wo er die Schlade abläßt, 
heißt der Schlackenzacken d oder Vorderzacken, in Stei⸗ 
ermarf auch da6 Sinterblech, und er hat unten die Offnuns 
gen zum Ablaffen der Schlade in fih. Dem Schladenzaden ger 
genüber ift der Hinter» oder Afchenzaden, audh Wolf 
eifen genannt, c. Über diefen Hinterzacken ragt oft noch eine 
Platte hervor zum Zufammenhalt des Feuers. Eine Linie, die 
den Vorder» und Hintergaden mit einander vereinigt, gibt die 
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‚Länge des Herde an. Diefe fenfrechte Linie von der Form 
bis zum Friſchboden oder Bodenzaden mißt die Tiefe des Hers 
des. Diefe Tiefe iſt von großer Wichtigkeit für den Stahlfriſch⸗ 
Prozeß, und fie beträgt an 6—ı8”. Nach der Tiefe richtet fich 
ber Bang der Arbeit im Herde und die Qualität des Produftes. 
Die Tiefe muß deßhalb wechfeln mit der Qualität des zu verars 
beiteuden Roheiſens. Der Bodenzaden ijt entweder horizontal 
gelegt, oder er ift bald gegen die Form, bald gegen die Gicht, 
bald gegen die Arbeiter oder den Schladfenzaden geneigt. 
Ein folher Herd, vorzüglich bei einem Bodenzacken aus Guß⸗ 
eifen, wird dann noch mit Kohblenlöfche ausgeitampft, in der ges 
wöhnlich erft die eigentliche Grube für die Srifcharbeit gelaffen 
if. Bei gewilfen Stahlfrifharten, wo ein befländiges Rühren 
im erde wie in einem Puddlingofen nothwendig ift, würde ein 
Boden von Kohlenlöfche fehr bald zerftört werden; man nimmt 
deßhalb als Bodenzaden eine oder mehrere Sandfleinplatten. 


(. 138. 


- Bon der Windführung hängt beinahe gang der gute oder 
ſchlechte Sang der Srifcharbeit ab. Man hat deßhalb zu fehen: 
3) Auf die Entfernung der Form vom Hinterzaden; 
3) auf die Größe ded Formauges, und dad Kereinragen der 
Form in den Herd; endlich, ald Hauptfache, auf die Neigung der 
Sorm gegen den Srifhboden. Diefe Neigung nennt man auch 
dad Stehen der Form. 

Die Neigung der Form wird durch die Formwage beftimmt, 
und der Stahlfrifh- Prozeß unterfcheidet fi) vom Eiſenfriſch⸗Pro⸗ 
zeſſe in.der Hegel dadurch, daß, während bei diefen die Neigung 
ber Form gewöhnlich über 20 Grade beträgt, beim Stahlfrifch- 
Progefle die Neigung der Form in der Hegel nicht mehr als die 
Haͤlfte beträgt, weil höchitens die Hälfte Kohlenjtoff des Eifens 
beim StaplfrifchProzeffe verbrannt zu werden brauht — oft 
bat auch die Form gar feine Neigung — dieß alles 
richtet fih nach der Qualität des Roheiſend. 


$. 139. 
Das zum Stahlfrifchen geeignetſte Eifen iſt, wie wir ſchon 
ya * 
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oben bemerkt haben, dad weißgelbe Noheifen, in ber möglich 
niedrigften Temperatur erblafen; alfo Eifen aus den reinften 
‚manganhaltigen Erzen, dverwitterten Spatheifenfei- 
nen, Ölauerzen, bei weiten und niederen Obergeftellen des 
Hochofens erblafen, fo wie bei ſchweren Sägen, indem dad Quan⸗ 
tum von Kohle zu dem des Erzed fo gering ald möglich iſt. 

Arten eines ſolchen Roheifens find: ı) Die Spiegel 
floffen, welche den Übergang zum grauen Roheiſen bilden, den 
meiſten Kohlenftoff, und den wenigfien Stidfloff enthalten, Dieß 
Spiegeleifen bricht, wie befannt, mit fcheinbar ebenen, fpiegeln- 
den Abſonderungs⸗Flächen. 3)Die blumigen Flop 
fen folgen in abfteigender Ordnung auf die ſpiegeligen. Sie 
werden fo genannt wegen ihrer blumen» oder federartigen Kry⸗ 
ftallifationd: Zeichnung auf der ziemlich rauen Bruchflaͤche. End- 
lich 3) das luckige oder Löcherige Floß, welches den geringften Grad 
von Flüſſigkeit annimmt, ein mehr förniged, von zahlreichen 
Löchern unterbrochenes Gefüge, welches das geringfte Koblenfloff- 
und das größte Stiditoff- Quantum enthält. 

In einigen Gegenden verarbeitet man auch wirflih granes 
Roheifen vom Gaargange — aber auch diefed muß aus 
manganhaltigen Erzen erblafen feyn. Immer jedod 
verlängert, wie wir im theoretifchen Theile gefehen haben, die 
Verbrennung des Kohlenftoffes, die nur mittelbar dur 
Sclade gefchehen fann, den Prozeß ungemein, und es it nur 
die Unthunlichfeit ſchuld, bei gewillen Erzen den Hochofen in 
einem andern ald dem Gaargange zu erhalten, daß man ſolches 
Eifen zur Stahlbereitung wählt. 

MM! Da fi jede Roheifenforte gemäß ihrer hemifchen Konftitus 
tion während des Entkohlens ander& verhält: fo hat der Arbeiter 
died Verhalten, je nachdem e6 fich in Bezug zur Güte des zu ers 
geugenden Produftes günftig oder ungünftig verhält, nach empi⸗ 
rifchen Regeln in zwei Hauptflaffen gebracht, er theilt es ı) in 
gaarfchmelzendes Noheifen, und nennt den Bang des Eifen: 
Prozeſſes, den dies gaarfchmelzende Roheiſen veranlaßt, den 
gaaren Bang (Gaargang); 2) in rohfchmelgendes Ropeifen. 
Der Gang des Frifch-Prozeifes, der durch diefes Noheifen 
veranlaßt wird, heißt der Rohgang des Frifh:Prozef 
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ſes. Unfer bier angeführter Baar» und Rohgang darf jedoch 
nicht mit dem Roh: und Saargange ded Hochofend verwech 
felt werden, welch letzterer unter diefen Benennungen Eifenforten 
von gerade entgegengefepter Qualität Tiefert, fo daß Eifen durch 
den Saargang des Hocyofend erzeugt im Frifchherde Rohgang, 
hingegen durch den Rohgang im Hochofen erhaltenes, im Friſch⸗ 
herde Gaargang verurſacht. 

Gaarſchmelzendes Roheiſen heißt auch in gewiſſer Beziehung 
im Steiermaͤrkiſchen füßes Eifen, weil ed alle das Friſchen 
befördernden Eigenfchaften befigt. Dagegen bezeichnet der Fri⸗ 
fher mit fauer alles Eifen, das roh niederfchmelzt, alfo den 
Gang der Arbeit verzögert. 


$. 140. 

Gaarſchmelzig ift nämlich das weißgelbe Roh: 
eifen, aus verwitterten &patheifenfteinen (manganhaltigen 
Teichefläffigen Erzen) erblafen, bei überfegtem oder Rohgange de 
Hochofens. Es fehmilzt nur breilich ein, und verwandelt fich 
verhaͤltnißmaͤßig fehr rafch in Stahl, und dann auch in Stabeifen. 
Diefes Eifen verhält fi beim Gaargange des Friſch⸗Prozeſſes, 
den es hervorruft, immer hart und zähe im Herde, wenn man es 
mittelft des Spießes befühlt. Dieß ift auch die Konfiftenz, die 
das Roheiſen bei allen Friſch Operationen im Herde befigen muß, 
wenn die Arbeit gut vor fich geht. 


$. 141. 

Der Saargang im Herde wird indeifen auch bei minder gut: 
artigem Roheiſen erzwedt: 1) durch flaches nicht tiefes Feuer 
von etwa 6—7 Zollen ; 2) durch’ eine gegen die Form geneigte Lage 
des Srifchbodens; 3) durch einen feuchten Herdgrund; 4) durd) 
ſchwachen Wind ; endlich 5) durch Zufchläge, die eine rafche Ver: 
brennung des Kohlenſtoffes, Eifens und Kiefeld bewirken, naͤm⸗ 
lich durch Zufag von Eifenorydul oder Hammerſchlag, 
oder auch Manganoryd u. f. f. 


(. 142. 
Auch die Schlacke, die fi bei Diefem Gange erzeugt, hat 
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eine eigenthümliche Zufammenfegung. Sie ift ein Subfllifat; in 
der Hauptſache kieſelſaures Eifenorydul von verfchiedener Zus 
fammenfegung, da fie zu firengflüffig iſt, um zu kryſtalliſiren, und 
fo eine definitive Verbindung herzuſtellen. In ihr iſt indeſſen 
daB Eifenorpdul das vorherrfchendfte Element; die Kiefelerde 
beträgt nur 7—8 Prozent. Die Hüttenarbeiter haben ihr den 
Namen Srifhfhlade, gaare Schlade, Kochſchlacke, 
Hammerweih, Schwan! gegeben, und erkennen fie an if 
rer dem Eifen entfprehenden Dikflüffigfeit im euer, ihrer 
weißen Barbe im Sluffe, an ihrem langfamen Erflarren, dann 
nah dem Erfalten an ihrer Schwere, ihrer verhältnißmäßig 
lichten Barbe, ihrem dichten Halbmetallifch glänzenden 
Bruce. | 

$. 143. 


Rohſchmelzendes Eifen, auh Sauer oder ®auer: 
eifen genannt, ift alles dünnflüffig fchmelzende und deghalb im 
Herde mittelft des Echrarfpießes nicht zu fühlende Roheifen. 
Dahin gehört alles graue Noheifen, Kohlenjtoff, Aluminium und 
Kiefeleifen enthaltend, nebft fogenanntem Sraphit, das bei gaarem 
Sochofengange in bober Dfen:Zemperatur erblafen ill. 
Es bleibt ungemein lang flüffig im Herde und frifcht nicht, ohne 
unter Berührung von Gchlade zuvor ind Kochen gerathen zu 
feyn, gerade wie im Puddling:Srifhofen. ‚Der Gang des Fri⸗ 
fhens im Herde, der durch ſolches Eifen hervorgerufen wird, heißt 
Rohgang. 

. 144. 

Er kann auch bei anderen Eiſenarten eingeleitet werden: 
1) durch ein tiefes Feuer; 2) durch große Entfernung der Form 
vom Hinterzacken; 3) durch eine ſtehende Form; 4) durch eine 
enge Formmündung; 5) durch zu viel Wind; 6) durch zu dünne 
Roheiſengaͤnge, die zu ſchnell Heiß werden, und fo auch zu ſchnell 
fhmelzen; 7) durch einen gegen die Gicht geneigten Herdboden; 
und 8) endlich durch Zufchläge, die den Rohgang befördern, alſo 
duch Rohſchlacke felbit, oder Sand und gleichfalls auch fandhal: 
tige Kohle. 

Nicht allein durch die Slüfligfeit des Eifend im Herde gibt 
fidy der Rohgang zu erfennen, fondern auch durd die Schlade. 
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(. 146. | 

Diefe, Rohſchlacke, Rohlech, Heißlech, Abſtoß⸗ 
weich genannt, iſt ſehr dünnflüſſig, fließt mit dunkel⸗ 
rothem Lichte und erſtarrt fehr ſchnell. Nach dem Erfalten ift 
fie in der Regel blafig, leicht, und hat eine ſchwarzgraue metallis 
ſche Farbe, viel dunkler ald die Saarfchlade. Sie ift gleihfalls 
ein Eifenosydul-Silifat, aber mit einer größeren Menge Kiefels 
erde als die Saarfchlade: fo daß fie ein halbkieſelſaures Eifen- 
orpdul bildet, in der Zufammenfegung dem Chryfolith gleich, aus 
-68,84 Eifenorydul und 31,16 Kiefelerde beftehend. 

Nachdem wir diefe nöthigen Bemerfungen über die Stahl: 
eifenforten und ihr Verhalten im Friſchherde vorausgeſchickt ha⸗ 
ben, wenden wir uns zur Operation des Stahlfrifchens felbft. 


$. 146. 

Alle die gegenwärtig üblichen Erzeugungdss Methoden von 
Roh⸗ oder Schmelzſtahl laſſen fich unter zwei Hauptarten zufams 
men fallen. Diefe find nämlich die "gewöhnlichen Robftahlfchmiede, 
und dann die Brescian oderwälfhen Schmiede. 

Alle Operationen im Stahlfrifchherde unterfcheiden fich, wie 
wir fchon im theoretifhen Theile gefehben haben, von denen im 
Eiſenfriſchherde dadurch: daß man das Eifen, deſſen Kohlen» und 
Kiefelgehalt nur zum Theile verbrannt werden fol, nicht durch 
unmittelbare Einwirfung des Luftfiromes auf die Fleinften Theile 
der Maſſe behandeln darf, weil fonft Kohlenftoff und Mangan fo 
lange verbrennen, - ald noch irgend eine etwas bedeutende Quan- 
tität von ihnen vorhanden il. Soll demnach, Stahl entfliehen, fo 
muß die Verbrennung von Kohle und Mangan durd) die Wirkung 
der die Maffe überziehenden äußeren Schlacke geſchehen. Das 
Eifen muß auch deßhalb unter dem Winde gehalten werden; 
daher die flache oder gar nicht geneigte Form. Dad Moheifen 
felbft, dad einmal im Stahlherde eingerennt ift, darf eben deßhalb 
nicht, wie im Eifenfrifche und Puddlingherde wieder zerftückt 
und aufgebrochen werden, um feine Maffe au im Innern dem 
Winde audzufegen. Daher fommt aber auch das Eigenthümliche 
aller diefer Schmelsftahl: Methoden, daß ihe Produkt immer eine, 
obwohl fireng gefchiedene, Aggregation von Stahlſorten verſchie⸗ 
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dener Art, und alfo verfchiedenem KHärtegrade iſt, daß bemnad) 
in einer und derfelben Schmelze die Produkte gehörig fortirt wer 
den müllen, um die feinften Sorten von den mittleren und grö« 


beren genau zu trennen, wenn man ſich auf die Güte des Pro⸗ 
dukted verlaffen will. 


$. 147. 

Die erfte Methode des Stahlfrifchens im Serde zerfänt in 
drei Unterabtheilungen, 

Die erfte Unterabtheilung wendet luckige oder blumige Zlof:. 
fen an, und bereitet aus ihnen unmittelbar Stahl, in den Hart 
Zerrennhämmern; fie fommt deghalb auch auf dem fürzeften Wege 
zum Ziele, iſt jedoch nur bei dem allerreinften Eifen auszuführen. 
Dahin gehört die Rohftaplfrifch: Methode im nördlichen Steier⸗ 
marf und bei &t. Gallen, auch theilweife in Tirol. Die zweite 
wendet die naͤchſt folgende Eifengattung, dad Spiegeleifen 
an. Sie ift durch die Befchaffenheit der Eifenerze von geringer 
rer Güte bedingt, und im weftlichen Deutfchland, im Fürſtenthum 
Siegen, fo wie auf einigen Hüttenwerfen in Frankreich und auch 
in Schweden zu Haufe. Des Roheifend wegen ift die Bereitung 
etwas umftändlicher. Die dritte Unterabtheilung verfrifcht graues 
gaared Noheifen, weil die den Erzen beigemengten Kiefel feinen 
Rohgang des Hochofens zulajfen. Diefe Methode ift in Weſt⸗ 
phalen und Schlefien üblih, und ift am allerumftändlichiten. 


§. 148. 
Vom Stahlfeuer in Steiermark und im Diftrilte von 
Et. Ballen. 

Im fteierifchen Robftahlfeuer benügt man, wie ſchon gefagt, 
die gaar fchmelzenden Floſſen aus den Blauöfen von Vordern⸗ 
berg, welche die Blauerze des Eifenerzbergeö verarbeiten. 
Die Operation des Stahlfrifchens felbft dauert gegen 4'/, Stunde. 
Die Kloffen find in der Negel firahlig auf der Bruchfläche und 
geben einen hellen Klang. 


$. 149. 
Bei diefen Rohſtahlfeuern wird dem Form⸗ und Sichtzaden, 


‘ 
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beide 24° lang, eine zwar parallele, doch geneigte Richtung 
gegeben: fo daß der Formzacken, Taf. 367, Big. 3, a fich nur 
3 Zoll gegen das Feuer neigt, der Gichtzacken b um eben fo viele 
Zoll vom Feuer wegfällt, das Wolfseifen oder der Hinterzaden co 
und dad Sinterbledy oder der Vorderzaden d, Sig. 4 und 5, je⸗ 
bes 28 Zoll lang, mit den beiden übrigen Zaden rechte Winkel 
bilden. Im Rorderzaden find noch überdieß 4 über einander 
liegende Schladenlödyer. Über dem Hinterzacken iſt eine vertikale 
Platte £ zum Zuſammenhalten des Feuers. 

Das Formauge ift halbrund, Fig. 3 und 4, e hat ı '), Hof 
Durchmeſſer und ein Obermanl von ı *), Linien. Es ift 14 Zoll 
von der Herdfohle entfernt, ragt 4 Zoll über den Formzacken hin⸗ 
aus in das Feuer hinein, und bat eine Neigung von ı0'/, bis 
hoͤchſtens 17%. 

Auch geht die Achfe nicht durch die Miitte des Herdes, ſon⸗ 
dern fie ift nach der WVorderfeite deffelben gerichtet und macht mit 
der Mittellinie einen Winkel von 16— 17°. 

Die beiden Düfen g g find rund und ihre Mündung hat 


1 2/, Zoll Durchmeſſer. Sie liegen nicht in gleicher Entfernung 


von der Formmündung; die eine iſt 5, die andere 5'/,% von derfels 
ben zurüdliegend. Nachdem die Zaden an ihrem Plage find, 
macht man zuerſt ein föhligeö Lager von Stein, ig. 3 und 5, h 
ftampft auf diefed eine 4 Zoll dide Schichte von Lehm i und führt 
auf diefer dem Boden aus feuchter Löfche auf, k, ohne ihn feft zu 
fhlagen. Oben erhält.er eine fchüffelförmige Vertiefung von etwa 
6 Zoll Tiefe. In der Aushöhlung dieſes Löfhbodens wird nun 
das Feuer aus (von aller Loͤſche und Fleinen Stückchen durch weite 
Siebe gereinigten) Kohlen gemacht, und noch überdieg mit Loͤſche 
oder einem Loͤſchkranz zufammen gehaltın, der auf der Loͤſchbank q 
ruht, und unter welcher ſich die Schlafengrube r befindet. Auf 
den Gichtzacken legt man zuvor einige weiche Hammerabfälle. 


$. 150. 
Alle diefe Feuer werden nicht allein zum Einfchmelgen bes 
Roheiſens, fondern zugleich auch zum Ausheizen der Luppen ges 
braucht, die man von der voraus gegangenen Operation erhielt, 


- 
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$. 161. 


Die aus diefen Quppen erhaltenen Kolben, Sig. 5, 1, werden 
deßhalb in lange Zangen gefpannt, und vermittelft des Spann⸗ 
reifesen feitgehalten. So bringt man fie in's Feuer, legt auf den 
Gichtzacken reihe Schladen, bededt fie wohl mit Kohlen und 
rüct eine nach der andern vor die Form, fo daß nur eine nad 
der andern den nöthigen Higegrad erhält. Erft nach einer Stunde 
beginnt man mit dem Ausfchmieden (wobei man die glühenden 
Luppenftüde zuerft rafch in Faltes Wafler taucht, damit fie in 
ihrem noch ziemlich rohen Zuftande unter dem Hammer ftchen 
(das ift ganz bleiben). Während des Verlaufed diefer Stunde hat 
ſich auch der Herd hinreichend angewärmt, um mit dem Nieder: 
ſchmelzen (Einrennen) des Floſſes beginnen zu fönnen. 

Man theilt nun das eingurennende Eifen in 4 Theile, und 
ſpannt die erften zwei Theile in zwei Zangen, den oben gedad): 
ten ähnlich, und bringt die eine fo ins Feuer, daß fie etwa 5.‘ 
über und 5° von der Form zu liegen fommt. Un fie in Ddiefer 
Lage feit zu halten, und fie zu verhindern, daß fie nicht tiefer ind 
Seuer finft, wird fie hinten mittelft angehängter Gewichte im 
Sleichgewichte erhalten. Zugleich gibt man alle die Abfälle und 
Broden, die beim Ausfchmieden der Quppe der vorausgegangenen 
Dperation erhalten wurden, mit auf. Die zweite wird hinter die 
erfte gelegt, damit fie fich anwärme, während die erfte abfchmilzt. 

Diefe Zangen werden nun mit großen guten Kohlen be 
deckt, der Herd überhaupt während der ganzen Operation voll 
Kohlen gehalten, das Feuer mittelft eines angefeuchteten Löſch⸗ 
kranzes zufammen gehalten und mit Waſſer befprist, in welchem 
Thon aufgefchlämmt worzen ift, was während der ganzen Dauer 
der Operation wiederholt wird, fo oft man Kohlen aufgibt, und 
das Eıfen rafch eingefhmwolzen, weil es im entgegengefepten 
Falle nur Eifen geben würde, Zur felben Zeit licht man auch die 
Schlade ab, wenn ſich deren zu viel im Herde befinden follte. 

Während nun dad Floß zinfchmilzt, was in einer Stunde 
geichehen ift, fährt man ununterbrochen mit dem Ausfchmieden 
der Kolben fort, fo dag man geendet hat, wenn das Eifen in den 
Zangen eingefhmolzen ift. Mas faßt num die legten zwei Theile, 
oder die legte Hälfte der einzwennenden Sloffen wieder in zwei 
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oder eine Zange, bringt fie wieder in's Feuer, gibt wieder Koh⸗ 
Ien auf, und .-hält fie mittelft des Löfchfranged zufammen. In 
einer Stunde ift auch diefer Theil eingerennt *). Der Srifcher, 
der immer Acht zu geben hat, daß die verbrennenden Kohlen 
durch neue erfebt werden, zieht nun die Zange zurüd, und läßt 
dad Eifen noch ?/, oder'/;, Stunde im Merde, wobei der Friſcher 
böchftend die Form noch etwas hebt, um den Wind flacher zu 
führen**). Nun wird das Bebläfe abgefchägt, damit die Stahl⸗ 
maſſe im Herde geftehe, auch der Löfchkrang weggeriifen, die 
Kohlen ausgeräumt, daß nur die Oberfläche des Herdes bededt 
bleibt, die Stahlluppe nach einiger Zeit, wenn fie feſt gewor⸗ 
den, aus dem Feuer genommen, und unter dem Hammer ges 
zängt, und endlich mittelfi des Setzeiſens in vier Theile zer 
fohroten, die man wieder auf den Herd legt zum Ausziehen 
während der naͤchſten Operation, zu welcher der Herd während 
des Zängend, wie Anfangs befchrieben, vorgerichtet wird. 


$. 152. 

Iſt das Eifen gehörig gaarſchmelzig, fo tft ein Schladenzus 
fab unnöthig; ift hingegen das Eıfen rohſchmelzig, fo fegt man 
immer, und zwar alle Viertelftunden, oben ˖ Gaarfchlade auf, 
während man unten beim Lochhohl die Schlade abſticht. Die 
Form muß dann auch mehr flechend geführt, der Wind jedoch ges 
ſchwaͤcht werden, und fo im umgefehrten Falle. | 


$. 153. 

Der Schmied unterfcheidet fehr Leicht während des Zängens, 
daß die Stahlluppe aus zwei verfchiedenen Arten zufammengefeßt 
ift, wovon die eine, der befte Stahl, den Schlägen ded Hammers 
mehr Widerftand entgegenfebt, als der andere oder weichere, 
und er ſucht fchon während des Schmiedens diefe verfchiedene 





*) Stiht man den Stahl zu diefer Zeit durch das oberſte Schlak⸗ 
kenloch ab, fo erhält man eine Art Willerftapl oder Wildſtahl. 

”.) So verwandelt fih ohne alle fremde Beihilfe das Roheiſen In 
Stahl. Man fühlt die Neigung diefes Eiſens zum Verdicken 
ſchon beim Beginne des Einrennens. 
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Sorten in eine folche Lage zu bringen, daß man fie mittelft deö 
Setzeiſens beim heilen der Euppe abfondern fann. 


$. 154. 

Die eigentlihe firenge Sortirung wird erft nach vollftäudi- 
gem Ausreden und Audziehen vorgenommen. Die vier Ruppen» 
flüde werden nämlich während der nachfolgenden Operation zu 
vierfantigen Stäben von ı'/, Duadratzoll ausgefhmieder. Diefe 
mülfen, wenn fie noch Firfchroch glühen, in fließendes Waſſer ges 
worfen werden, daß fie fogleich Härten, worauf fie in Stuͤcke zer 
fhlagen, nach dem Gerbeſtahlhammer geführt, und dort fortirt 
werden. 

Was beim Auffchlagen auf einen Amboß fchon nach mäßigen 
Schlägen abfpringe, ift Rohſtahl (Rauhftahl), was fchwer 
oder gar nicht abfpringt, gibt Mod oder Senſenſchmiede⸗ 
zeug und Zwitter=- oder Hammereifen, hartes Stabei⸗ 
fen, da8 zu Radreifen und dergl. verwendet wird. — Hundert 
heile diefes Rohſtahleiſens geben durchfchnittlic etwa 

bo Theile Edelftahl, 

230 Theile Mod oder Mittelkür, 
10 Theile Hammereifen, 

10 Theile rechnet man Abbrand. 

Auf den Zentner Rohſtahl fann man gegen 3atl, Kubik⸗ 
fuß weiche Holzkohlen rechnen, was ein bedeutender Brennma⸗ 
terialaufwand iſt. | 

Drei Schmiede bei zwei Herden und einem Sammer pros 
duziren in 15 Stunden 10 Zentner Robftahl; denn in 4 bis 4'/, 
Stunden ift eine Schmelzung fertig, während welcher zugleich 
auögeredt wird. Auch der auf diefe Art gewonnene Rohſtahl ift 
noch von verfhiedener Qualität. Er muß deßhalb gleihfalld wie: 
der wohl fortirt werden. Die allerfeinften Stüde, die man aus 
Iefen Bann, geben den Meißelftahl, auch für Münzflempel 
verwendbar. Die zweite Sorte wird dem Gerben unterworfen, und 
gibt den Scharfahftahl, der am meiften im Handel vor: 
fommt, und ald Sandelöproduft auch der befte Schmelzftapl 
ift. Auf ihn folge dann dad Mittel zeug, endlidy bee Zwick⸗ 
ſchmiedeſtahl, fehe weicher, aber im Gegenſatze zum Mod 
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wirklicher Stahl im erſten Grade. Vergl Jars metallurgifche 
Reifen, Bd. I, ©. 83; Rambourg, im Journal des mines, 
Nr. 89, &.380— 389; Karſtens metallurg. Reifen, ©. 407. 


$. 155. 

Auch im weftlihen Deutfchland finden fid) ungeheure Spat⸗ 
eifenfteinlager im berühmten Stahlberge bei Mufen, einige Stuns 
den nördlich vom koͤnigl. preußifhen Städtchen Siegen. Diefer 
Spatheifenftein ift ein aus drei Teummern beftehender Stod im 
Zhonfchiefergebirge auffigend, jedoch in der Regel von Kupfer⸗ 
und Schwefelfied durchzogen, und dieß um fo mehr, je mehr die 
Zrümmer von der Hauptmafle entfernt liegen. In der Mitte, wo 
fich die drei Trümmer vereinigen, ift der Spatheifenftein am rein« 
fien. Nur hie und da zeigen ſich einige eingefprengte Fahlerz⸗ 
thbeildyen. Diefe geringe Beimengung jedoch ift hinreichend, zur 
Schmeljftahl:Bereitung ein ganz andered Verfahren nothwendig 
zu machen, wie dieß im Steieriſchen der Fall ift. Ein fo geringes 
Verhältniß der Kohle zum Erze beim Verſchmelzen deffelben in 
Hochöfen, ald dieß zu Wordernberg ım Steiermärlifchen ans 
gewendet wird, daß ein fortdauernder Rohgang im Hochofen 
unterhalten wird, wäre im &jegen’fchen nicht anwendbar, ohne 
eine Verfepung oder überhaupt einen unregelmäßigen Gang des 
Hochofens zu veranlaffen. Dan muß dort überhaupt immer fo 
viel Kohle mit aufgeben, daß ein Gaargang des Hochofens, 
und ald Reſultat Spiegelfloflen entſtehen. Spiegelfloilen beim 
Gaargang des Hochofend erzeugt, find im Stahlfrifchfeuer, wie 
wir ſchon oben erwähnt haben, rohfchmelzend, und erzeugen 
deßhalb Rohgang im Friſchherde. 


$. 156. 

An ein von felbft erfolgendes unmittelbares Verdiden des 
eingerennten Roheiſens im Stahlherde, wie dieß zu St. Ballen 
Statt findet, ift deßhalb nicht zu denken, weil das Eifen, zu viel 
Kohlenftoff enthaltend, immer flüffig, d.H. rohfchmelzend, in den 
Herd gelangt. Man muß deßhalb einen Gaargang des flüfligen 
Eifend im Herde durch Fünftlihe Mittel zu veranlaifen fuchen, 
nämlich, wie wir oben angegeben haben, durch öftered Ablaſſen 
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der Robfchlade; denn das Eifen beginnt zu gaaren im Ver: 
hältnijfe der fi) mindernden Rohſchlacke, durch gaarende Zus 
fchläge, dann durch den Beuerbau und endlich durch gehörig 
geführten Wind. | 

Allein dieſes Gaarwerden der ganzen Mafle im Herde 
würde die lange Zeit von 10 — 11 Stunden erfordern, da ed 
unmittelbar nur auf Koften der Schlacke gefchieht, und zufept 
dennoch, weil fih das Eiſen in allen Eden des Herdes verbrei- 
ten würde, nur ein hoͤchſt ungleichförmiges Produft erzielt wer: 
den. Man war deßhalb genöthigt, das zu einem Schrei (Stahl: 
Iuppe) zu verwendende Noheifen in 6—7 Theile oder Meißen 
von bo, 3o und 20 Pfund zu theilen, jede Portion für fi 
einzufchmelzen, zuerſt zur halben Gaare zu bringen, und dann 
erft eine weitere Portion zuzuſetzen, wodurch die Operation flatt 
in 11 in 8 Stunden vollendet wird, wobei man immer nod 
Zeit genug gewinnt, dasfelbe Feuer zum Ausreden aller in der 
vorhergegangenen Operation erhaltenen Rohſtahlſtücke (Schirbeln) 
zu benügen. Man frifcht deßwegen nach diefer Art böchftens 50 
Zentner Rohſtahl wöchentlih, bei einem Kohlenaufwande von 
vielleicht 18 Kubiffuß harten Holzfohlen für den Zentuer, und 
einem Abbrand von nahe 27 Prozent. 

Zum Niederfhmelzen ftelle man jede Heiße an den Gicht: 
zacken (Widerblafe) etwas geneigt unmittelbar vor den Wind. — 
Zur erjten Heiße, welche die Operation einleiten muß, darf jedoch 
noch nicht Spiegeleifen, fondern muß gaarfchmelziges oder halbirtes 
Roheiſen von 30 — 40 Pfund genommen werden. Man muß ed 
bei fehr ftarfem Winde niederfchmelgen, damit es gehörig flüllig 
werde, fi) auf dem Herdboden ausbreite, und was die Hauptfache 
ift, fich gehörig von der Schlade (Lacht) ſcheide. Iſt dieß nicht der 
Sal, nämlid die Maſſe nicht dunnflüjfig genug: fo muß man 
Lehm oder Stüde von gebrauchten Herdbodenfleinen zufepen, um 
die Schlacke in gehörigen Fluß zu bringen. Diefe erfte Heiße, obs 
. wohl fo flüffig, daß fie ſich mit dem Sinterfpilfe nicht mehr füh—⸗ 
len läßt, breitet ſich jedoch auf dem Herdboden nicht weiter auß, 
als daß fie nur noch in einigen Zollen Entfernung von den Zaden 
bleibend, gehörig vom Winde influenzirt werden fann. 

Nach einiger Zeit jedoch fängt die früher fo flüjlige Maſſe 
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fi zu verdiden an, daß fie ſich mittelft des Sinterfpießed wie 
weiche Butter anfühlt. Dieß nennt der Srifcher das Wieder: 
fommen der Heiße, und dieß zeigt den Zeitpunft an, in wels 
chem die Robfchlade bis auf etwa 2'/, Zoll vom Eifen abgelaffen 
werden muß. Nun beginnt dad Eifen immer mehr und mehr zu 
gaaren, fo daß ed fi mit dem Spieße, womit der Krifcher dem 
Zuftand des Eifens fortwährend unterfucht, nicht mehr umrühren - 
läßt, fondern gerade noch Eindrüde von demfelben annimmt; dieß 
iſt der Zeitpunkt, um eine zweite Partie zu 70 — 8o Pfund Rohe 
eifen aufjugeben, die gleichfalls noch nicht rohſchmelzendes 
Spiegeleiſen ſeyn darf. Sie wird in die Mitte des entſtandenen 
Stahlkuchens im Herde gelegt, und erweicht dieſen Stahlklum⸗ 
pen entweder ganz oder doch ſo, daß nur ein Rand deſſelben ſte⸗ 
hen bleibt. Iſt dieß der Fall, ſo muß er mit dem Spieße aufgebro⸗ 
chen und in der Mitte die Maſſe gedrückt werden. In einer hal⸗ 
ben Stunde darauf tritt das gaarende butterartige Verdicken 
wieder ein, wie zuerfl, und dann wird die Schlade wieder auf 
3'/, Zollabgeftochen, oder noch tiefer und früher, wenn ein fehr 
gaarer Bang fi) im Herde zeigt; fonft erhält man eine Eifen- 
baut. Die Maffe beginnt immer mehr auffchwellend zu fochen 
(der Gasentwicklung wegen), oder in der Sprache der Brifcher 
die Heiße fömmt hoch wieder. 

Hat fi) die Maſſe wieder gehörig verdichtet, fo fegt man 
die dritte Partie von 65— 70 Pfund zu. Der Stahlfuchen wird 
dadurch in der Mitte wieder bi6 auf den Herdboden flüflig — 
ein bandbreiter Rand des Stahlkucheno bleibt jedoch fchon ftes 
hen, aber auch diefer muß ſich wenigftend weich anfühlen und 
durchftechen laffen. Ale Erfcheinungen treten wieder ein, wie 
zuerſt. 

Beim butterartigen Verdicken ſticht man jedoch etwas mehr 
Schlacke ab, und laͤßt dann das Eiſen auch etwas gaarer und 
haͤrter werden, als zuvor, ſo daß man mit dem Spieße in der 
Mitte nicht bis auf den Herdboden gelangen kann. 

Dann fommt die vierte Heiße von bo—65 Pfund. Diefe 
vierte Heiße darf nun den ganzen Schrei nicht mehr auflöfen, 
weil er fchon fo gaar geworden ift, daß er dadurch zu flarf 
entfohlt werden würde. Man macht deßhalb mittelft diefer Heiße 
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nur ein Loch von etwa einem Fuß Durchmeffer in der Mitte des 
Schreies (der Luppe), jedoch biß auf deu Boden. Beim butter- 
artigen Verdiden wird wieder, umd noch mehr Schlacke ald früher, 
abgelajlen, fo daß nur höchitend ſechs Zoll am Spieße hängen 
bleiben, damit die Heiße fo Hoch al& möglich wiederfonme. Ges 
ſchieht dieß nicht, fo find die erften Heißen zu gaar geblafen, 
und dann muß beinahe alle Schlade abgelaffen werden, um das 
Beuer kräftiger auf diefen Schrei wirken zu laffen. 

Laͤßt man viel Schlade auf einmal ab, und erzeugt deß⸗ 
halb einen großen, beinahe leeren Raum im Herde: fo tritt der 
nun weniger Widerftand findende Wind mit großer Heſtigkeit 
aus der Gluht des Herded hervor, die deßhalb in flarfer Zlam 
me auflodert, was der Arbeiter dad Flammen heißt. Hat 
dieſes Flammen 2—3 Minuten angehalten, fo verflopft der Ar 
beiter das Schladenloh, und gibt, wenn dad Flammen zu 
lange gedauert und die Heiße zu troden geworden, fo hoch auf 
ſchwillt, daß fie die Form zu verjlopfen droht, wieder eine 
Schaufel voll Schlade in den Herd zurück. Durch dieſes Hoch⸗ 
wiederfommen der vierten Heiße wird jedody eine ganz eigen 
thümliche Stahlart erzeugt, Die weniger Kohlenſtoff als die 
übrigen am Rande des Schreies enthält, deßhalb weicher ifl, 
und beim Ausfchmieden ald Mittelfür abgefondert wird. Läßt 
man deßhalb in diefem Zeitpunfte zu viel Schlade ab, fo er 
haͤlt man Stahl mit wirflihem Eifen gemengt. 

Mit diefer Heiße ift der eigentliche Schrei an der Außen 
feite gebildet. — Die folgende fünfte Heiße, die man noch ein 
ſchmilzt, nachdem die Maife in der Mitte fo zähe, wie harte 
Butter geworden ift, und daß man mit dem Spieße den Boden nicht 
mehr erreicht, darf deßhalb diefen Schrei nicht mehr bis zum 
ande erweichen. Kann man demnach in der Mitte nicht mehr 
mittelft des Spießes bis auf den Boden fommen, fo legt man 
in die Zange die neue fünfte Heiße von 40—45 Pfund auf, 
welche die erſte Einbannbeiße genannt wird. Diefe madıt 
bloß ein Loh von B8—ıo Zoll Durchmeffer. Sie muß fo gaar 
werden, daß fie zähe und fleif anzufühlen ift; das Zeichen die 
fer eigentlihen Gaare ift ein dichter Gaarſpan, Friſchvogel 
genannt, der fih weißglühend dicht um den Spieß legt, 
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und bein Anfchlagen des Spießes an einen feften Gegenftand nicht 
in Stüden herabfallen darf, wie die frühere brüchige Rohſchlacke. 

Das Erfcheinen dieſes Friſchvogels ift bei den nachfolgenden 
Einbrennheißen ein Zeichen zu ihrem Einlegen und zum Ablaffen 
der Schlacke oder L acht, was jedoch nur gefchehen darf, wenn . 
die Schlade höher als zwei Zoll fteht, weil der fchon die Stahl: 
fuchen vor dem Gebläfe fonft leicht eine Eifenhaut bekommt. 

Die fünfte Heiße heißt Einbrennheiße, und zwar die 
erfte, weil fieden Stahlfuchen nicht mehr bis zum Rande er. 
weichen, fondern nur eine flahe Schüſſel oder muldenförmige 
Bertiefung in der Mitte der Oberfläche des Schreies oder Stahl⸗ 
Puchens einbrennen kann; die nachfolgenden Einbrennheißen 
werden bloß aufgegeben, um diefe muldenförmige Vertiefung nach 
und nach auszufüllen. 

Die fechfte Heiße ift demnach nur mehr 30 Pfund ſchwer; 
fie macht noch eine Erweihung in den Schrei bis auf den Herd⸗ 
boden , aber von höchftens 6 Zoll im Durchmeffer. . 

Iſt der Schrei durch diefe Heiße auch in der Mitte eben 
geworden, und in einer Ebene mit dem untern Theile der Form 
oder dem Formblatte, fo ift die Arbeit vollendet. Findet man 
jedoch mittelft ded Spießes noch ein Loch von ı— 2 Zoll, fo gibt 
man, fo wie der Srifchvogel erfchienen ift, die legte Heiße, hoͤch⸗ 
ſtens so Pfund fchwer, auf. Auch fie bildet noch eine Erweichung 
des Schreies bis auf den Herdboden, aber die Stelle ift bloß in 
der Mitte und von fehr geringem Umfange. 


$. 167. 

an der Frifchvogel wieder am Spieße erfchienen, fo wird 
das Geblaͤſe eingeftellt, der Schrei aud dem Beuer gehoben und 
unter den Hanımer zum Zerhauen gebracht. Er wird vom Mittels 
punfte aus nad) der Peripherie im Laufe der Radien des Kreifes 
fo zertheilt, daß Stücke von Feilförmiger Geftalt entfiehen, deren 
dem Mittelpunfte nahe Tiegende Theile nur aud jenem. weichen 
Stahle beftehen, der von der vierten Heiße her erzeugt worden 
if, und Mittelfür genannt wird. Er ift von‘ geringerem. 
Werthe, als der die Peripherie des Schreies bildende Edelftapl, 


und wird auf ſolche Weife vom Edelftahle abgelondent, daß man 
Technol. Encyklop. XV. Bd. 33 
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jedes Feilförmige Schreiſtück, das an feinem fpigigen Ende aus 
Mittelfür befteht, zu einer Stange ausſchmiedet, noch rothgluͤ⸗ 
hend in fließendes Waller wicft, und die dadurch Hart gewordene, 
auf einen Amboßrand mit den Händen aufichlägt. Was bricht, iſt 
Edelftahl; was zu zähe ift, ald daß es auf diefe Weiſe brechen 
fönnte, beißt Mittelfür. Beim günftigiten Erfolge erhält man 
auf diefe Weiſe wenigfiens !/; ded ganzen Schreies Mittelkür; 
eine weiche Stahlart, die, von geringem Werthe, bei den fich im⸗ 
mer vermehrenden Stahlfabrifationen immer weniger und weni 
ger Nachfrage findet, weßhalb man darauf bedacht feyn muß, 
die Erzeugung der Mittellür fo viel als möglich zu vermeiden. 


$. 158. 

Wir haben fchon gefehen, daß die Mittelkür deßhalb entficht, 
weil die Mitte des Stahlfuchend durch die ſtets darin eingeſchmol⸗ 
jenen Heißen wiederholt erweicht und durch die fortgefegte Wir⸗ 
fung der Kohlen und Schladen auf die fo oft erweichte Maſſe zu 
viel Kohlenitoff verbrannt wird. Der Oberhütten:Snfpeftor & ten- 
gel in Siegen änderte defhalb das Verfahren dahin ab, daß er 
die fünfte oder erfte Einbrennheiße, die man gewöhnlich 40o—5o 
Pfund gewonnen hatte, nody größer machte, damit die größere 
Miaffe weiter in den erhärteten Stahl eindringe und das ſchon zu 
fehr entkohlte Eifen wieder neuerdings roh mache. Er ließ ſie noch 
überdieß auch weniger gaar an, als dieß beim urfprünglichen Ver: 
fahren der Ball war. Wenn fie fih dort fo zähe anfühlen Taffen 
mußte, daß fie gerade nody Eindrüde vom Schladenfpieße annahm, 
oder daß der Schladenfpieß in der Maffe ftecfen blieb: fo ließ er 
fie nach feiner neuen Methode nur bis zur Konfiftenz von harter 
Butter oder weichem Wachſe fonımen, fo daß der Spieß nicht mehr 
ſtecken blieb, und gab dann die fechfte Heiße auf. 

Iſt alfo die fünfte oder erfte Einbrennheiße, die nun größer 
genommen wurde, eingefchmolzen, und hat fich der Schrei in feis 
ner Mitte fo erweicht, daß man durch ihn mit dem Schladenfpieße 
bio auf den Boden fommen fann: fo läßt man ohne weiters flam⸗ 
men. d. 5. man fticht fat alle Echlade ab, damit die Kohlen⸗ 
gluht beifer auf die Maife wirft, und was immer im Schrei ers 
weicht wurde, in vollfiändigen gleihförmigen Fluß bringt, wodurch 
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das zu flarfe Friſchen verhindert wird. Es entfleht wieder ein ko⸗ 
chendes fließendes Auffchwellen der Maſſe, oder Die Maffe fommt 
body wieder ; ift fie gaarend, wie früher, und fo weit erhärtet, daß- 
fie fi wie weiche Butter aufühlen läßt, fo wird die fechfte Heiße 
mit einem nur unbedeutend gröfieren Gewichte ald die erfte aufs 
gegeben, und derfelbe Prozeß wie bei der fünften wiederholt. 

Hat fie wieder den butterweichen Zuftand der Gaare erreicht, 
dann wird der Betrieb angenblidlic eingeftellt. Iſt der Bang fehr 
gaar , fo darf die fünfte Heiße nidyt dünner ald ein Dinner Brei 
werden, und die fechfte Heiße muß man dann ganz weglaflen. Iſt 
der Bang ſehr roh, fo läßt man gar nicht flammen, und wartet‘ 
bis die fünfte und fechfte Heiße unter der Schlacke oder Lacht die 
Konfiftenz harter Butter oder weichen Wachſes erhalten bat; fonft 
laffen ſich die Schreiſtücke nicht gut fchmieden. Der aufdiefe neue 
Art gebildete Schrei ijt überhaupt etwas fehwieriger unter dem 
Hammer zu bearbeiten, eben weil er aus weniger entlohltem 
Stahle befteht; denn nur das leichtere Verarbeiten des Stahl⸗ 
fchreied unter dem Hammer hat wahrfcheinlich den Stahlarbeitern 
Reranlaffung gegeben, fo viel Mittelfür abfichtli zu erzeugen: 
Durch das neue Verfahren ift jedoch die Erzeugung vom beflen 
oder Edelftahl von 66 auf 75 Prozent, d. h. um 9 Prozent erhöht 
worden, auch die in ihrem Quantum verminderte Mittelfür ſelbſt 
iſt nicht fo ſehr entkohlt, .alfo beiferer GStahl geworden. 


$. 189. 

Durch die Umftände angetrieben, hat Stengel die Koften 
der Etahlfrifchprogeffe noch weiter dadurch zu verringern gelernt, 
daß er anftatt bei dem gewöhnlichen Rohſtahlprozeſſe bloß ein ges 
ringe Quantum Nebeneifen (aus ſchlechten Seitentruͤmmern 
des Ersberges erblafen) und den größten Theil Epiegeleifen anzu⸗ 
wenden, er um ?/, gewöhnliched Holzfohlen Nebeneifen, ?/, Roh⸗ 
ftapleifen, mittelſt Kofes, und bloß '/, Rohſtahleiſen mittelft 
Holzkohlen erblafen, Spiegeleifen verwendete und dadurch noch 
vortreffliheren Stahl erhielt, ald früher vom bloßen Spiegel⸗ 
eifen. | 

Es würde auch Eifen mittelft Kokes aus den beften Spath- 
eifenfteinen ded Stahlberged erblafen, gerade fo guten Stahl 
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geliefert haben ; allein dad Roheiſen, das man in Hochöfen mit: 
telft Kokes erhält, enthält zu wenig Kohlenſtoff, und wiirde deß⸗ 
halb im Rohſtahlherde fo gaarfchmelsig werden, daß die zweite 
Heiße die erfte nicht mehr auflöfen Fönnte, wodurdy noch über» 
dieß der Prozeß fo rafch vor fich ginge, daß die vom vorigen Schrei 
erzeugten Schreiftüde während der zweiten Schreibildung nicht 
mehr ausgefchmiedet werden könnten. Der Friſcher bediente fi 
alfo bei der legten Verbeflerung des Spiegeleifend nur, um den 
gu gaaren Gang etwas mehr roh zu machen, indem er während 
. der zweiten und den übrigen Heißen mit dem Kokes-Roheiſen fo 
viel Spiegeleifen zufept, daß das Gemenge im Stande ift, in den 
Schrei jedesmal ein Loc) bid auf den Boden zu bohren. 


$. 160. 

Nur die aͤußerſte Noth konnte zu folcdy’ einem Verſuche ge 
trieben haben, da nad) der gegenwärtig durchaus berrfchenden 
Theorie ein Zehntaufendtheil Schwefel das Eifen rothbrüchig ma- 
hen fol. Dieß liefert wieder eine Bekraͤftigung deffen, was ich 
fon früher durch Analyfen dargethan, daß die beiten Stahl: und 
Eifenforten Schwedens und Englands mehr Echwefel und Arfenif 
enthalten, als nöthig wäre, um nad) der gegenwärtigen Theorie 
das Eifen abfolut unbrauchbar zu machen. Sch habe ehemals ſchon 
erflärt, daß ed nicht fo fehr die Gegenwart des Schwefeld im 
Eifen an fi, fondern die Verbindung fey, in welcher er fich im 
Eifen befindet, die dasfelbe rothbrüchig zu machen geneigt ift. 


$. 161. 

Bei diefen Siegen’fchen Methoden wird der Stahlichrei auf 
einem Boden von feſten Srauwaden:Sandfteine erzeugt, 
der von eifernen Friſchzacken umgeben ift. Die Form reicht 4 Zoll 
in den Herd, und ift vom Boden 5—6 Zoll entfernt. Der Form⸗ 
zaden neigt fih nur 20—25 Grade in den Herd, der Sichtzaden 
“und Hinterzaden fällt nun eben fo viel aus dem Herde des Auf: 
brechens des Schreies halber. Gaares Noheifen fordert, wie im- 
mer, einen flacheren Wind als rohſchmelzendes Spiegeleifen. Bei 
einem fehr rohen Bange wird das Wiederfommen der Heißen und 
ihr Erhärten überhaupt fehr verzögert, und es findet ein großer 
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unwirtbfchaftlicher Kohlenverbrauch Statt, während der Schrei 
ſelbſt fehr ungleichfoͤrmig ausfällt. Die ſchmutzig dunfelroth glü⸗ 
hende Schlade am eingefledten Schladenfpieß, die in der Luft 
ſogleich größtentheil kalt und dunfel wird, fo daß der Spieß in 
wenigen Sekunden ſchwarz, wie. mit Ruß überzogen, erfcheint 
und diefe Schladenhaut leicht fallen laͤßt, ift das ficherfte Kenn: 
zeichen Diefes rohen Ganges, während beim Gaargange die 
Schlacke am Spieß weißglühend erfcheint, und, nur allmählig er 
kaltend, viel feſter am Spieße hängen bleibt *). 


. 162. 

Der hoͤchſte Rohgang beim Stahlfriſch Prozeſſe findet Statt, 
wenn ſtatt des Spiegeleiſens graues Roheiſen zu Stahl ver⸗ 
friſcht werden muß, wie dieß an einigen Orten in Weſtphalen und 
Schleſien der Fall iſt. 

Wenn beim gaaren Spiegeleiſen ſchon ein Aufſchellen und 
Koſen deſſelben unter Schl ackenbedeckung noͤthig wird, um 
den Kohlenſtoff deſſelben in Kohlenorydgas zu verwandeln, fo iſt 
dieß bei Anwendung von grauem Noheifen noch mehr der Fall. 
Die ganze Maffe fommt zulegt, wie im Puddlingofen, ind Kochen 
und dieß Hochanfommen muß noch überdieß duch ſtarked ra« 
ſches Umrühren mittelft des Schladenfpießes unterflügt wer» 
den, weßhalb der Boden des Herdes wieder nicht mehr aud Koh⸗ 
lenlöfche, fondern aus gutem Srauwad:Sandftein beftehen muß, der 
gewöhnlich aus 4 einzelnen 2— 2 2/," diden Stüden dicht zuſam⸗ 
men gefept ift, und zwar fo, daß der Herd im Mittelpunfte '/2% 
tiefer liegt, als an den Rändern, Taf. 367, Zig. 8 und 9, f. 

Um nur überhaupt das Verdicken jedes Schreied zu bewirs 
fen, ift neben dem befländigen Umrühren zugleich Die Zugabe von 
Gaarſchlacke, und fogar ein langfameres Wechſeln des Ger 
blaͤſes nöthig — lauter Dinge, die beim Gebrauche von Spiegel« 
floſſen nicht nöthig find. 

Die erſte Heiße, 25 Pfund ſchwer, wie immer ſenkrecht vor 
der Form an dem Gichtzacken ſtehend, nachdem ſie zuvor auf der 

*), Stengel: Der Rohſtahlfriſch Prozeß auf der Lohhütte in Sie⸗ 
gen. Karften’s Arhiv für Mineralogie, Bergbau: und Huͤtten⸗ 

Eunde. ı8. Bd. 1844, Seite 200 und 260. 
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Wiederblafe rothglähend geworden, wird zugleich mit Saarfchlade 
und zwar bei einem fehr rafchen Wechſel des Geblaͤſes niederges 
fhmolzen, weil das graue Roheiſen viel fisengflüfliger ift, als 
das Spiegeleifen — während diefer Zeit wird ein Schirbel (Kol: 
ben) von der vorigen Luppe auf die Form gelegt, um zum Aus: 
fhmieden angeglüht zu werden. Iſt diefe Heiße vollkommen flü- 
Big, fo muß man alle zu Gebote ftehenden Mittel anwenden, das 
Wisderfommen der Heiße zu veranlaſſen, was beim Gebraude 
von Spiegeleifen lange nicht die Schwierigkeit hat. Man läßt 
deßhalb des Sebläfe langfamer wechleln, gibt etwas Gaar⸗ oder 
Hammerfchlade auf, und rührt mit einer Fleinen Brechſtange fo 
lange, bis das Eifen im Herde breiartig und etwad zähe gewor⸗ 
den if. Nun flellt man die bereitö rothglühende zweite Heiße, 
wie die erfte von 3o Pfund Gewicht, fenfrecht beim Gichtzacken 
an, und läßt dad Bebläfe wieder raſcher gehen. Die ge 
fhmolzene zweite Heiße macht die erfte wieder flüſſig. Deßhalb 
muß das Gebläfe wieder langſamer wechleln, nnd will fich die 
Maſſe auch dadurch nicht verdiden, fo wird Gaarſchlacke mit ein» 
gerüßst. Iſt die Maffe zähe und fleif wie Teig anzufühlen, fo 
‚wird die dritte 40 bis 5o Pfund ſchwere Heiße, wie die erfte, ein 

geſchmolzen, wodurd die Maife im Herde wieder flüffig wird. 
- Man rührt wieder Hammerfchlade ein, läßt das Geblaͤſe nad 
und hört mit dem Rühren nicht auf, bis fich die Maſſe am Bor 
den anfegt, und Saarfchlade die Brechſtange überzieht. Sept 
wird dad Geblaͤſe fo ſtark als möglich angelaflen, und wenn die 
Maſſe neuerdings flüilig geworden, fo Heftig und fo Tange ge 
rührt, daß die ganze Maſſe wegen fich entwidelnden Kohlenorgds 
gafes wie im Puddlingofen aufzufohen, aufzufchwellen und 
gleihfam in Schaum verwandelt zu werden beginnt. Während 
diefed heftigen Rührens wird dad Eifen immer zäher, und fept 
ſich zulegt ald ein fteifer Kuchen an den Boden, daß man ihn mit 
der Brechitange nicht mehr durchſtechen Pann. 

Somit ift die Bafis des Schveied gebildet, und die nad: 
folgenden Heißen haben wie die Einbrennheißen beim Siegen» 
(hen Stahlprozeffe nur mehr jn die Mitte des Kuchens ein Loch 
einzufreſſen. Man nimmt deßhalb die vierte Heiße nicht ſchwerer 
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ald 3o Pfund, und fchmilzt fie in der Witte ded Kuchens ein, 
um den gaaren Rand zu verfchonen. 

Sit Hier alles im mittleren Loche flüffig, fo wird dad Ges 
blaͤſe nachgelaſſen *), und im Loche mit der Brechftange fo lange 
gerührt, bis das bochangefommene Eifen wieder di und zähe 
geworden ift. &o verfährt man mit der fünften und oft auch noch 
mit der fechiten gleichfchweren Heiße, wobei jedoch das Geblaͤſe 
ſchon ſtaͤrker gehen, und feharf gerührt werden muß, damit der 
Schrei in der Mitte gehörige Konfiftenz erhalte. Sollte dieß nicht 
eintreffen wollen, fo muß man dad Geblaͤſe wieder nachlaſſen. 
Iſt Der ganze Stahlkuchen eben und hart geworden, fegt ſich der 
Friſchvogel am Spieße an, fo wird das Gebläfe raſch eingeftellt, 
‚die Loͤſche vom Stahlkuchen in die Effe zurüd gefchoben, und dad 
Ganze etwas der Abfühlung überlaffen, damit fi) der Schrei leich⸗ 
ter aus dem Herde heben läßt. Dieß kann nur dadurch gefchehen, 
daß man im Schladenzaden durch dad Schlackenloch eine Brech⸗ 
fange zwifchen dem Herdboden und dem Schrei eintreibt, und fo 
die Luppe vom Boden und den Friſchzacken loobricht. Der aus» 
gehobene Schrei wird wie bei der Siegen'ſchen Methode in 
Stücke zertheilt, die einzeln ausgefchmiedet werden. Dieß Aus⸗ 
fhmieden ift mit viel größeren Schwierigkeiten verbunden, als 
beim Gebrauche von Spiegeleifen. 
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Kür jedes Frifchfeuer iſt deßhalb auch ein Hammer noth⸗ 
wendig, dann ein Brifchmeifter, ein Vorfchmied und ein Gehilfe. 
Der Kohlenaufwand ift hier gleichfalld viel bedeutender, ald beim 
Gebrauche vom Spiegeleifen, fo daß der Wiener Zentner Rohe 
ſtahl gegen 49 Wiener Kubiffuß Kohleu erfordert. Auch der Abs 
brand ift fehr bedeutend, fo daß aus drei Zentnern Rohſtahl, in 
Der Regel bloß 2 Zentner Rohſtahl erfolgen. Die Feuer find vom 


®) In der Graffhaft Mark fest man in diefem Augenblide ſtatt 
Saarfchlade altes Schmiedeeifen zu (gaarer Schraat), Daher Diefe 
Methode den Namen Schraatfhmieden erhalten hat, wor 
durch das Ankommen und Gaaren viel raſcher gemacht wird; auf 
gleiche Weife verfährt man dort aud bei. den übrigen nachzu⸗ 
feßenden Deißen. 
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Form⸗ (Taf. 367, Fig. 8-11, a) zum Gichtzacken ober der Wie 
derblafe b 24“, vom Hinterzacken c bi6 zum Schladenzaden, wel: 
cher 8— 10° höher ift ald der Form⸗ und Hinterzaden, d 30”. 
Tiefe des Herdes vom Brifchboden bis an die Form 5—b’; der 
Formzacken hängt 8—ı2° ind Feuer; der Bichtzaden b, 8— 10° 
höher als der Hinter und Formzacken, neigt ſich —3° aus dem 
euer. Diefer Zacken ift mit einer Platte m, Big. 8, bedeckt, 
die 3—4 Zoll über den Zaden ind Feuer gelegt wird, um dab 
Seuer zufammen zu halten, und die Kohlen loderer in dem Herd 
gelangen zu lailen. Auch der Raum o, in derfelben Ebene mit dem 
Hinterzacken, ift mit einer Platte aus Qußeifen bededit. Die Form 
e ift ı'/, Zoll breit, ı */, Zoll hoch, mit 10—ı3° Neigung. Sie 
ragt 4 Zoll über den Formzacken ins euer, und ift so Zoll vom 
Hinterzacken entfernt. 

Die höheren Zacken werden beim Beginne der Arbeit mit 
Loͤſche umftelle, auch wird das ganze Feuer mit Löfche geichloilen. 
Das Noheifen fommt vom Hochofen her gleich mit folden Ein- 
ferbungen gegoflen, Daß ed dem Srifcher leicht fällt, mittelft eined 
Hammers Stüde von 20 bis Jo Pfund [chwer abzufchlagen. 


$. 164. 

Um den Stahl durch die eben befchriebenen Prozeife zu er 
halten, fo gleihförmig als möglich, und ihn fo zur Anwendung 
für feinere Arbeiten brauchbar zu machen, muß der am forgfältigs 
ften ausgelefene Stahl noch mehrere eigenthümliche Verfeinerungs» 
Prozeſſe durchgehen, weldye man unter dem Namen des Raffini⸗ 
rens oder Gerbens begreift, von weldhen Operationen wir fpä- 
ter fprechen werden. 
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Jetzt gehen wie zur zweiten Mauptabtheilung un 
feree Schmelzftahl-Prozeffe über. 

@ie hat zum Zwede, ohne die nachfolgende Operation ded 
Gerbens, ſogleich Stahl von hoͤchſter Feinheit im Friſchherde zu 
erzeugen. Dan nennt dieſen Stahl Brescianſtahl; er iſt 
ber homogenfte aller Schmelz: Stahlforten, zeigt, im Waller plög- 
lich abgelöicht, aufdem Bruce eine vom Mittelpunkte ausgehende 
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flrahligefternartige Pryftallinifche Figur, die wegen der kry⸗ 
ftallinifchen Anordnung ihrer Theile mir Karben, durch Bengung 
des Lichtes entftanden, fpielt (in der Hegel) mit einer irifirenden 
Farbe aus Purpur, Violett, Dunkelblau .und Blaßblau gemifcht. 
Da fie häufig im Umriß einer-Rofe etwas ähnlich fieht, fo nennt 
man fie Rofe, der Stahl auh Rofenftahl, der immer ein 
Produkt diefer Brescian:Frifchmethode if. Man hat noch in der 
neueften Zeit diefe Roſe dem orydirenden Einfluffe des Waſſers 
zugefchrieben, das man durch unfichtbare Riſſe und dergleichen 
nad) dem Mittelpunfte hineindringen ließ. Hätte man diefe Riſſe 
nicht zur Erflärung der Entjlehung diefer Bigur bedurft, welcher 
Menſch würde fich deu vollfommenften Stahl gedacht haben, fei- 
ner ganzen Länge nad) von Querriſſen durchzogen! 
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Um diefen Brescianſtahl zu erzeugen, muß der Friſchprozeß 
auf eine eigenthümliche Weife eingeleitet und durchgeführt wer⸗ 
den. Wenn wir bei der weftphälifch-fchlefifchen Methode uns 
eines chemifhen, auf das Eifen wirkenden Hilfsmitteld bedienen 
mußten, der Gaarſchlacke nämlich, um das Eifen zum Erifchen zu 
bringen: fo bedürfen wir bei diefen num zu befchreibenden Pros 
zellen neben der Schlade noch eines eigenthämlichen und eigeu- 
thümlich auf die ganze Maffe des zu verfrifchenden Roheiſens wir» 
fenden Mittels, um das Roheifen in allen feinen heilen gleich⸗ 
förmig in Stahl von der beiten Qualität zu verwandeln, und dies 
fes Mittel iſt rohſchmelzendes Roheiſen felbfl. 

Bei den oben befchriebenen Methoden faß der ſich erzeugende 
Stahlfchrei jedesmal fo dicht am Herdboden felbft feit, daß eine 
unmittelbare Wirfung auf den unteren Theil des &tahlfchreies 
nicht mögli war. Unſere num zu befchreibenden Friſchmethoden 
erzeugen deßhalb ihren Stahlfchrei oder ihre Stahlluppe nicht une 
mittelbar auf dem Herdboden ſelbſt, fondern auf einer Unterlage 
von robfchmelzendem (faurem), alfo während des Friſchprozeſ⸗ 
ſes ziemlich flüffig bleibenden Roheiſen. Auf diefe Unterlage wird 
das zu verfrifhende Noheifen von der Form niedergefchmolzen, 
fammelt fich Hier, und frifcht zu Stahl durch die Einwirkung der 
Schlade und des Windes von oben. Das Roheiſen ald Unter 


522 Stahl. 


lage oder Sauer, haͤlt waͤhrend dieſer Operation das friſchende 
Roheiſen immer in einem Zuſtande gleichfoͤrmiger Erweichung, es 
trägt zur Ausgleichung des Kohlenſtoff⸗ und Kieſel Quantums in 
den einzelnen niedergefhmolgenen Stahlparthien bei, und gibt an 
‚jene Parthien, welche im Verhältniß zu den übrigen zu fehr ent 
Fohlenftofft und entkiefelt find, einen Theil feines eigenen Kohlen: 
ſtoffes und Kiefeld ab. Dadurdy wird die Abgabe des Kohlen: 
ſtoffes in dem daraufliegenden Stahlfchrei an den Sauerſtoff der 
Schlacke ungemein erleichtert und befchleunigt (ein Derhalten, 
das wir fchon bei der Stahlcementation und Adoucirung berührt 
haben), ja bei einer fehlerhaften Leitung der Operation und des 
Geblaͤſes geht die Entfohlenftoffung oft fo raſch, daß felbft die 
Unterlage hart zu werden anfängt; eben deßhalb ift der Zu 
ftand der Unterlage, nachdem der fertige Stahlichrei abgehoben 
worden ift, ein fichered Kennzeichen von der Befchaffenheit des er: 
zeugten Stahlſchreies. 

Iſt naͤmlich die Unterlage noch hinreichend flüſſig, ſo hat 
der Stahl ſeine gehoͤrige Haͤrte, iſt hingegen die Unterlage hart 
geworden, ſo hat der Stahl zu viel Kohlenſtoff verloren, und iſt 
zu weich ausgefallen. 

Um Stahl auf eine ſolche Weiſe zu friſchen, baut man am 
beſten den Herd ſchon ſo weit und tief, daß die erſte niederge⸗ 
ſchmolzene Heiße, die den Boden als durch den ganzen Tag 
dauernde Unterlage (Sauer) überzieht, der Einwirkung des Wins 
des und der Hige fo weit entrüdt wird, daß fie unmittelbar gar 
nicht frifcht, fondern bloß nach und nach durch die auf ihr ge 
frifhten Schreie oder Luppen, bei dieſer Methode Kott a's ge 
nannt, zur Halbgaare gebracht wird. 

Auch diefe Brescian:Srifcharbeit zerfällt wieder in zwei Un⸗ 
terabtheilungen, deren erftedie Paaler-, die zweite die Kärntf 
ner Brescian-Ötahlfrifcharbeit heißt. 

Wir beginnen mit der 
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Daaler Brescian⸗Friſchmethode. 
Die Paaler Stahifrifch Methode hat ihren Namen von einem 
Tärnthnerifchen Slüßchen, der Paal, welches an der Grenze von 
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Steiermark eutfpringend, fi) durch ein tiefed Thal, Paal«Graben 
genannt, binwindet, und endlich bei dem Dörfchen Stadl, fünf 
Stunden von Turrach, in die Mur fällt. An diefem Slüßchen, 
nahe au feiner Mündung, befinden ſich Stahlhütten zu dem Eifens 
bergwerfe zu Zurrach gehörig, die man zufammen in der Paal 
nennt, und dieß ift der Ort, wo feit undenflichen Zeiten der Bres⸗ 
ceian⸗Stahl in feiner größten Vollkommenheit verfertigt wurde. 
Die Erze felbft brechen zu Turracd) in einem tiefen Thale in den 
fleirifchen Alpen, an der falzburgifchen und färnthnerifchen Grenze. 
Die Erze ſelbſt, auf Thonfchiefer liegend, beftehen aus ocherigen 
und dichten Eifenorpdhydraten, und werden bei fehr hoher Tem» 
peratur zu blumigen (fauren) Floſſen in Blauöfen verfchmols 
zen. Se höher die Temperatur im Ofen, defto beiler werden die 
Sloffen für den Stahlfrifch- Prozeß. 
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Während der Stahlherd für die Siegen’fhe Methode bloß 
3ı ZoU breit ift, wird der Herd für diefe Paaler Friſchart 28 Zoll 
breit gemacht. Die 4 Zacken, hier Abbraͤnder genannt ‚ find, 
Taf. 367, Fig. 6 und 7, a, b, c, d, alle 38 Zoll lang, und einige 
von ihnen, während der Herd na tief ift, find nur 164 Hoch, 
Taf. 367, Big. 6, was indeffen hoch genug ift, da der' größte 
Hitzegrad fich nie tiefer als 12 erfiredt. Den Boden bildet ein 
kalkartiger Bodenflein i, über welchem die Abbrände eingemauert 
find. Unter ihm werden Abzüge (Kandle) angelegt, um der 
dur die Erhisung des Bodenfteines entflandenen Waflergofe 
einen Ausweg zu verfchaffen. Im Sinterbleh (order: oder 
Schlackenzacken) d befinden ſich a Schladenlöcher, das eine 4“, 
das andere 9’ vom Boden entfernt, zum beliebigen Ablaffen der 
unteren reicheren und der oberen ärmeren Schlade, die jedoch 
während der Arbeit mit Lehm verfchloffen find. Die Form e hat 
feine halbfreisrunde, fondern eine zirfelrunde Öffnung (Auge oder 
Rüſſel) von 1°), Durchmeifer. Während in den fchlefifchen 
Stahlfrifchfeuern diefelbe Form blog 56 vom Boden entfernt 
ift, finder fie fich hier wenigftend dreimal höher, das iſt 18—ı9" 
vom Bodenfleine entfernt, ift 4 Zoll in das Feuer ragend, und 
zwiſchen 18 bi6 26° geneigt. Iſt nämlich die Witterung, warm 
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und trocken, liegt der Herd auf einem trodenen Grunde, daß er 
gehörig erbigt, und in Hige erhalten werden fann, find Die Koh⸗ 
len gut und die Floſſen hinlänglich fauer, fo ift Die Windfahrung 
flächer, als im entgegengefegten Balle. Die Düfen g der zwei 
hölzernen Bälge werden noch um einen Grad fchärfer gerichtet, 
‚als die Form oder das Eßeifen, und die eine 5, Die andere 
5:/, von der Kormmündung zurüdgelegt, doch auf eine folde 
Art, daß fie etwas ind Kreuz blafen. Der Stahl wird auf einem 
Löfchboden k verfrifcht. Won der Dichtigfeit diefe® Löfchbodend 
bängt das Gelingen der Arbeit ab. Die Verfertigung deflelben 
it daher von großer Wichtigkeit, und wird deßhalb von dem 
Hüttenmeifter wopl überwacht, unter dem ein Stahlmeiſter mit 
3 Heizern und ı oder a Waſſergerbern in jeder. Hütte fliehen. 
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Zur Verfertigung diefed Löfchbodens füllt man naͤmlich den 
Herd mit guten großen Kohlen und zündet fie an. ind alle 
Kohlen im vollen Glühen, fo nimmt der Heizer einen eifernen 
großen Tauchſchlaͤgel und fchlägt fie fo dicht als nur möglich zu⸗ 
fammen; denn ohne diefes würde ſich das flüffige Roheiſen in den 
Boden graben, fo daß es zulept den Bodenjtein erreichte — ge: 
ſchieht dieß aus Nachläßigkeit, fo muß das Feuer auögeräumt und 
ein neuer Boden gefchlagen werden. Der Löfchboden muß jedoch 
wenigftene ı2 Zoll dick werden; dazu ift die erfte Kohlenquanti- 
tät nicht hinreichend. Sit diefe feit geitampft, fo werden deßhalb 
wieder frifche Kohlen angebrannt, wieder geftampft, und das fo 
fort, bis der Boden die gehörige Die hat. Man legt nun auf 
diefen Boden wieder glühende Kohlen, und unterhält fie, ehe man 
zu frifchen anfängt, 3— 4 Tage, was überhaupt gefchehen muß, 
fo oft die Arbeit unterbrochen wird — denn ilt der Merd nicht 
gehörig angewärmt, fo gelingt dad Frifchen nicht. 

Iſt der Herd gehörig abgewärmt, fo fchüttet man riugs um 
die Grube Kohlenlöfche, das it, man macht den fogenannten Löfch« 
franz, füllt den Herd (die Geuergrube) mit Kohlen voll, legt Brock⸗ 
wert (Abfälle von der vorigen Arbeit) vor die Form, wodurd) 
man einen Boden erzengen will, und rüdt die 3—4 Zeutner ſchwe⸗ 
sen fauren (blumigen) Kloffen, welche früher vor dem Herde 
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lagen, fo ind Feuer, daß fie etwa einen halben Schub von dem 
Herde ind Fener hineinragen. Jetzt wird das Geblaͤſe angelaffen, 
anfangs etwas ſchwach, dann fulzeflive immer flärfer, womit man 
alfo das Einrennen beginnt. 

Um das Feuer und die Zeit zu benühen, die nöthig iſt, 
die Sloffen Tangfam abfchmelzen zu laſſen, ſchmiedet man erft 
4 von den 8 Meißeln (Machelli), der in der legten Schicht er- 
haltene Schrei (Kotta’8) an, die zu ihrem Ausreden B Otun⸗ 
den erfordern, indem man fie in den oberen Theil ded Feuers 
einlegt, daß fie nur zur Notbglühhige gelangen. Ehe man fie 
aber ausfchmiedet, erhalten fie noch eine eigenthümliche Vorbe⸗ 
reitung, die fie erft eigentlich gut fehmiedbar macht. Wenn fie 
naͤmlich votbglühend geworden find, ift bereitö die Hälfte der 
wenigftend drei Zentner fchweren Floſſe in den Gerd gefloffen 
(eingerennt) und bildet num waflerflüffig unter dem Winde den 
Boden, Dünneifen oder Sauer genannt, auf weldhem die 
naͤchſte Schrei gebildet wird. Man faßt nun die rothglühenden 
Maffeln mittelft den Maſſelzangen, taucht jedes in das dünne 
flüffige Roheifen im Herde und läßt e& dort boͤchſtens eine Mi« 
nute lang, während welcher man ed öfter umdreht. Durch die. 
Einwirkung diefes flüffigen Roheiſens auf dad an der Oberfläche 
fehr ungleichartige Stahlmaſſel, wird es da, wo es zu viel feine® 
Koblenfloffes verloren hat, durch Aufnahme von Kohlenftoff wies 
der in Stahl verwandelt, während das nur halbgefrifchte Roh⸗ 
eifen abſchmilzt. Man zieht nun die an ihrer Oberfläche abges 
rundeten Daffeln heraus, putzt fie, das heißt, reinigt fie vom: 
anhängenden Roheiſen, und bringt fie dann unter dem Hammer 
in eine elliptifche Korm, worauf man einen Handgriff. daran 
ſchweißt, der Greifer, oder italienifch Presa genannt wird. Er 
ift ein vierkantiges Eifenftüd, da, wo ihn die Zange faßt, etwas 
dicfer, und wird nach dem Ausfchmieden des Maſſels wieder ab» 
gehauen, um ihn für ein andered zu gebrauchen, wenn er noch 
lang genug ift. Die Zange faßt nun das Maſſel bei diefem anges 
fhweißten Handgriffe, wodurd es möglich ift, auch den Pleinften 
heil des Maſſels zu benügen, und es in 6 bis 10 Kölbchen aus⸗ 
snfchmieden, die zur weiteren Bearbeitung bei Seite gelegt wer. 
den. Während diefer Zeit hat der Heizer mittelt des Schlacken⸗ 
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fpießes öfter ben Sauer im Herde unterfucht, ob er fich zu feben 
oder zu verdicken anfange (in der dortigen Sprache: ob dad Renns 
werk koche); je höher das eingerennte Roheiſen nämlich im Herde 
fleigt, defto mehr fommt es in den Bereich des Windes und fängt 
nun frifchend fich allmälig zu verdiden an, wobei es als zäher 
Klumpen im Sauer gleihfam ſchwimmt. 

Will fich jedoch die Maſſe an ihrer Oberfläche nicht verdiden, 
fo muß das Geblaͤſe eingeftellt, da8 Heuer aus dem Herde ger 
räumt, und in die flüjlige Maſſe Hammerſchlag und Stockſchlacke 
eingerührt werden, biß fie zu ftoden anfängt und eine Kruſte ers 
. hält; eine Arbeit, die man Kottafochen nennt. Man fchüttet dann 
noch eine Tage Hammerfchladfe darauf, räumt dad Feuer wieder 
ein, und rennt nun wieder neue Böden nieder. Iſt nun die Ober 
fläche des ſich verdickenden Stahlfchreied zähe, eben und glatt an⸗ 
zufühlen: fo läßt man die Schlade ab, zuerft durch's obere Schlaf: 
fenlody oder Lachhohl die Rohſchlacken, dann durch's untere die 
Gaarſchlacke, die man beſonders aufhebt, um fie beim Rohgange 
der Brifcharbeit zu benüßen. 

Hierauf werden die Kohlen weggeräumt und dad Gebläfe 
abgefhügt. Der Heizer löft den Schrei, hier TZeichel genannt, 
mitteljt der Flachſtange von den Abbrändern los und reinigt über 
haupt diefelben. Der Zeichel wird nun mittelft eifernen Brechſtan⸗ 
gen aus dem euer gehoben, unter den 6—7 Zentner ſchweren 
Hammer gebracht, und in vier Stüde, die man Tejola heißt, 
verwandelt; jedes derfelben aber in a—3 Mafleln zerfchroten. Der 
flüffige Sauer im Herde wird hierauf in fegenannten Böden aufs 
gehoben, indem man Waller darauf gießt, wodurd der Sauer an 
feiner Oberflähe 1 — 2 did erſtarrt, und mittelft einer eigenen 
Schaufel ald fogenannter Boden aufgehoben wird. Man fährt 
damit fo lange fort, bis fein Eifen fich mehr in der Grube befin» 
det. Die Heuergrube wurde fchon früher mit neuen glühenden 
Kohlen gefüllt, diefelben wieder mittelft des Schlegels feflge- 
ſtampft, und dann die Asbeit von neuem begonnen. 


$. 170: 
Es gefchieht jedody oft, daß dad Roheifen wegen der mit 
eingefchmolzenen ausgehobenen Böden der Uuterlage von dem 
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vorhergegangenen Prozeſſe nicht gehörig dünnflüffig, d. i. ſauer 
werden will, ſondern mußig bleibt; dann muß man in Scheiben 
geriſſenes (eingeſchmolzenes, dann mit Waſſer begoſſenes und ſo 
in Scheiben abgehobenes) alſo vorbereitetes Eiſen (d. i. Platteln) 
anwenden, das, wie die Arbeiter ſagen, den Eiſenſchuß verzehrt, 
und dad Rennwerk zu Sauer bringt. Man iſt deßhalb oft genös 
thigt, Plattelm zu heben und fie beisugeben (was jedoch nicht 
Regel bei der Paaler Brifhmethode iſt), dann die Form weiter 
in's Seuer zu rüden, auch noch überdieß eine Schaufel voll Quarz 
susufegen, was wohl dad Wirkfamfte ifl, wenn der Schrei, die 
Kotta, oder der Teichel fich an der Oberfläche uneben, hödrig oder 
löcherig anfühlen laͤßt. — Dieß alles ift dad Verhalten des 
Gaargangeb. 

Aber auch der entgegengefehte Umſtand, nämlich der Rob» 
gang, kann bei diefem Stahlfrifchprogeffe Statt finden. 

Der Stahlfchrei, der fich fhon im Wiederfommen (Verbike 
fen) befand, fängt plöglich zu verfchwinden (abzufchmelzen) an 
(dad Feuer zehrt zu viel), was man ſogleich an dem anffleigen« 
den ſchwarzen Rauch erfennt; dann muß flatt des Quarzed 
Hammerfchlag, Böden (vom legten Schrei), ſchwerer Sinter 
(Gaarſchlacke), aufgegeben werden. 

Wird die Slamme weiß, wad man den weißen Band 
nennt, und weßhalb man fagt, ed geht im Lauche zu weiß auf, 
fo ift das gleichfalls ein Zeichen des Rohganges, und ed muß 
deßhalb Baarfchlade, Hammerabfall (Skaja*)) zugeſetzt werden. 

Ein Zeichen des Rohganges ift es gleichfalls, wenn das fris 
fchende Eifen zu fehr aufwallt, d. 5. die Entwidlung des Kohlen⸗ 
oxydes, zu rafch vor fich geht. Wird die Kotta (der Schrei) wirds 
li angegriffen, fo fegt man Mefudi zu, d. h. unganze weiche 
Enden der Stahlitäbe. 

Gegenwärtig hat man den Iepten Theil diefer Paaler Friſch⸗ 
methode mit der fogleich zu befchreibenden Kärnthner Brescian⸗ 
Brifchmethode vertaufcht, indem man den Sauer, um ihn für den 
folgenden Schrei (Kotta) benüpen zu fönnen, und des zu beſchwer⸗ 
lichen Loͤſchbodenſchlagens überhoben zu feyn, anftatt ihn in Schei⸗ 
ben auszubeben, fich bloß verdiden läßt. 


*) Scaia, Koth, Brodwerk. 
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Zur Verdidung und Vorbereitung des im Herde gebliebenen 
Sauers, der zur Entfohlung der eben ausgehobenen Luppe beiges 
tragen hat, nimmt man faft graues, fehr weiches Noheifen, und 
ſchmilzt es mit Hammerfchlade, Stahlausfhup (Nefudi) *) fo dick 
fläffig als möglich ein. 
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Während fich der neue Sauer wieder ausdbildet, vollendet 
man das während des erften Kottamachens begonnene Ausſchmie⸗ 
den der acht Teichel. des vorigen Tages, wie in der Kaͤrnthner Mer 
thode, zu Koͤlbchen, Thagolli und Rapilli, deren zwei ein Kölb 
chen bilden, die noch rothwarm im Wairer abgelöfcht, zerfchlagen, 
fortirt, vom unganzen Refudi getrennt und dann in einem befon- 
deren Feuer und Ned: oder Ziehhammer zu den im Handel erfor: 
derlichen Dimenfionen ausgeredt werden. Iſt dieß vollendet, fo 
fhreitet man zur Vollendung der zweiten Kotta, wie zur erflen, 
und ift auch diefe vollendet und zerfchroten, fo räumt man dab 
Feuer aus dem Herde, und hebt die durch Aufnahme von Kohlen: 
Hoff und Kiefel aus dem darüber gefrifchten Schrei wieder ziem⸗ 
lich fauer (roh und flüffig) gewordene Unterlage durch Beſpren⸗ 
gen mit Waffer als füße Böden ab, die für den nächften Tag 
dienen. Man fertigt in einem foldyen Brescianfeuer wöchentlich 
24— 28 Zentner Rapilli bei einem Abbrande von 26— 28 Perzent. 
Zu einem Wiener Zentner Kölbchen find 79'/, bis 85'/, Kubiffuß 
Kohlen erforderlich. 
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Die Schicht fängt in der Regel um 11 oder ı2 Uhr des 
Nachts an, und wird bis 5 oder 6 Ihr Abends des nächſten Tar 
ges fortgefegt, um zwei Kotta's zu vollenden; denn für die erfte 
Kotta gebrauht man 3 Stunden zum Einfchmelzen, 4 Stunden 
zum Pugen und Prefamadyen,5— 6 Stunden zum Kochen der Kotta. 
Für die zweite Kotta braucht man nur 2—3 Stunden zum Eins 
ſchmelzen der Floffen, 4 Stunden zum Ausfchmieden und Kotta⸗ 
fochen. ' 

*) Gigentlih die unganzen Enden der Stahlftangen, wegen ihrer 


Aehnlichkeit mit Würſten in dem verdorbenen Italieniſch Refudi 
genannt. Einige leiten dieß Wort von riſiuto, Ausfhuß, Her. 
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Die Kölbchen werden unter einem Ausredhammer, 150 Pf. 
fhwer, mit einer 12° langen und 17 breiten Bahn zu Stangen 
von !/; Quadratzoll ausgezogen, wie wir dieß fpäter ſpeziell beim 
Ausreden ſehen werden. Was fich fo weit nicht ausrecken Täßt, 
weil es einzelne unganze oder nicht ganz verfrifchte Stellen ent» 
hält, fchmiedet man bloß zu Stangen von 1“ oder höchftens ?/, 
aus, und Heißt fie Romanſtahl. Diefer wird in Stüden von 
3—2' Länge zu 125 Pfund in Faͤſſer gepadt, und unter dem Zeis 
chen [_] R verfendet ; widerfpenjtiger, aber härter und eifenfreier 
raffinirt und der befte reiaſte Stahl, wie wir bei der Befchreibung 
der im Handel gangbaren Stahlforten gefehen haben ($. 15), iſt der 
Münzftahl. Beim guten ange beträgt fein Quantum 10 Pros 
zent der ganzen Babrifation. Was am meilten erzeugt wird, ift 
Dreidupfitahl. Der Ausfhuß des Dupfftahles oder die Mode 
betragen etwa °/, der ganzen Babrifation. 


. 173. 
Kärnthnerſche Brescian⸗Friſchmethode. 

Wenn unſere eben beſchriebene Paaler Friſchmethode ihr 
Eiſen verfriſcht, wie es vom Hochofen kommt, und nur ausnahms⸗ 
weiſe dasſelbe durch Umſchmelzen und Plattelheben vorbereitet: ſo 
iſt dieſe Vorbereitung bei der nun zu beſchreibenden Kaͤrnthner 
Methode Regel, die wieder durch die eigenthümliche Beſchaffen⸗ 
heit des bier verfriſchten Roheiſens bedingt wird. Dieſe Friſchme⸗ 
thode wird vorzüglich ausgeführt zu Gmünd in Oberkaͤrnthen in 
der ſogenannten RadI. Zur Erzeugung des dort verfriſchten Ei⸗ 
fend werden nicht allein Spatheifenfteine, fondern auch 
Braun« und Rotheifenfteine verfrifche, weßhalb die Wer 
frifhung ſchon fchwieriger zu bewerfftelligen ift. Am deßhalb ein _ 
fo vorzügliches Produft zu liefern, wie fie das wirklich thut, muß 
fie fich diefer eigenen abgeänderten Methode bedienen. Auch fie 
erzeugt ihre Schreie oder Kotta's auf fauern Böden. Allein 
der Sauer ift bier nicht mehr im Stande, die auf ihm gefrifch- 
ten Kotta's allein rein, gut und feft zu machen; es ift hier eine 
Vorbereitung der ganzen Mafle des einzurennenden Roheiſens 
noͤthig. Eo muß nämlich umgefhmolzen und im Boden abge 
hoben werden, während bei der Paaler Methode die vom leg- 
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ten Schrei übrig gebliebenen Böden in ber Hegel Binreichend 
find, den Kotta auf dem Sauer zur vollfiändigften Gaare zu 
bringen. Man hebt die Böden entweder in einem befonderen 
erde, oder in demfelben Herde, in welchem der Stahlſchrei 
(Kotta) erzeugt wird, auf. 


§. 174. 

Die Feuergrube (der Friſchherd), Taf. 367, Fig. 5 u. 6, ifl, 
wie bei der Paaler Methode, mit vier gußeifernen Friſchzacken a, 
b, c, d (Abbränder) bekleidet, die alle rechtwinklig auf einander 
und auf dem Boden ftehen, der aus einem einzigen talfartigen 
einen Buß dien Stein i befteht. Die Länge des Herded, wegen 
des bereits vorbereiteten Eifens und bes verhältnißmäßig Fleinen 
Sauers ift von dem Formzaden bis zum Gichtzaden nur 20'/," 
dagegen vom Schlackenzacken (Sinterblech) bis zur Wolfsfeite 29”. 
Von den Rändern der Abbränder bis auf den Boden find nur 17" 
Der Formzacken, der die Form trägt, ift deßhalb nur 13° hoch. 
Die Form ragt 4 in’8 Feuer, und wird noch weiter hereingerüdt, 
wenn das Feuer zu fper arbeitet, d. 5. wenn nicht genug Hige 
vorhanden ift, und der Sauer nicht gehörig fließen will. &ie liegt 
3’ näher dem Sinterbleche, als dem Wolfszaden, und ift 5—7° 
geneigt, je nachdem das Feuer mehr oder weniger fper arbeitet. 
Der Sormrüffel ift vollfommen rund, von ı!),° Diameter und 
unten einen Meſſerrücken länger, ohne welche untere Verlänge: 
rung man feinen Stahlfchrei erzeugen zu Fönnen glaubt. Auch 
bier blafen die 1°/,% im Durchmefler haltenden Düfen etwas in's 
Kreuz, und liegen in derfelben Entfernung von der Form, wie bei 
der Paaler Srifchmethode. Die Bälge aud Leder, die man lange 
allen andern vorzog, haben während der ganzen Schicht eine im⸗ 
mer gleichförmige Bewegung, und heben jeder in einer Minute 
neun Mal auf. 


G. 175. 

Diefe Brescian: Schmiede ſchmilzt oft 7 Zentuer fpiegelige 
blumige und auch luckige Sloffen in ihrem Herde nieder, räumt 
das euer aus, und befprigt die Oberfläche mit kaltem Wafler, 
wobei diefe ald Scheibe erflarst. Ze mehr Kohle jedoch das Eifen 
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durch dieſen Umfchmelzungsprogeß verloren hat, defto dicker wird 
Die Scheibe (der Boden); je weniger es Kohle verloren hat, defto 
dünner wird fie, und deßhalb ift der Arbeiter im Stande, fchon 
aus der Dide diefer Böden oder Platteln zu erfennen, ober harte, 
d. h. fchwerflüflige, füße, die (wie oben gefagt) dider find, oder 
weiche (ſauere, leichtflüffige), die viel dünner find, vor ſich habe. 

Iſt eine Scheibe abgehoben, fo fprigt man wieder Waifer 
anf, hebt wieder eine Scheibe ab, und fegt dieß fo lange fort, als 
fi flüffiges Eifen im Herde befindet. Diefe Arbeit nimmt gewöhns 
lih 3 Stunden Zeit weg, und erfordert 5ı,7 Kubiffuß Kohle, wos 
bei ein Abbrand von 16 Prozent entſteht. 


$. 176. 

Nachdem das Eifen auf diefe Weife die gehörige Worbereis 
tung erhalten hat, wird es, wie in der Paaler Methode, zu Stahl 
verfrifcht, indem man dadfelbe Feuer zugleich zum Ausreden der 
zwei Luppenflüde (Maffeln, Mächelli genannt) benügt, in welche 
man den Schrei (Kotta) der vorhergegangenen Brifcharbeit zer 
bauen hat. Ehe mar jedoch mit diefer Arbeit beginnt, muß der 
Löfchboden aus glühenden Kohlen, wie in der Paaler Srifchmes 
thode, gefchlagen werden, bis er 4 unter die Form reicht. Er 
ift demnach nur 9’ di, und bedarf höchftend 300 Schläge mit⸗ 
telft des Stauchſchlegels. 

Zweitens muß, nachdem beim Srifchen reine Kohlen aufges 
geben worden find, der Sauer bereitet werden, ald Unterlage für 
alle an diefem Tage oder in diefer Schicht zu erzeugenden Kotta's. 
Zu diefem Zwecke fhmilzt man 50 — 100 Pfund blumige Floſſen 
nieder, was innerhalb °/, Stunden gefchehen iſt. Während ſich 
die Oberfläche des Sauerd zu verdiden anfängt, legt man die 
zwei leuten Stüde (Zeichel) des vorigen Schreies in's Feuer, den 
einen an die Form, den andern auf den Rand der Voreifenfeite, 
hält fie wohl mit Kohlen bedeckt, und erhißt fie fo weit, daß man 
den Rand der Prefa (Handhabe) daranfchweißen fann (wozu zwei 
Stunden nöthig find), um fie beim weiteren Ausreden mittelft der 
Zange gehörig anfallen und handhaben zu fönnen. 

Während diefer Arbeit Hat fich dad Roheifen auf dem Herd⸗ 
boden in der Regel ſchon verdidt, und nun beginnt erft der 
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Stahlmeifter feine Arbeit. Er raͤumt die Kohlen aus dem Herde, 
wirft die Schladen, die noch auf dem Sauer ſchwimmen, mittelft 
einer Schaufel auf die Seite, rührt dann die flüflige Maffe mit- 
telft einer hölzernen Stange auf, und gibt während dieſes Um» 
rührens 3 — 5 Schaufeln voll Sfaja (Brodwerf) mit Hammer: 
ſchlag vermifcht, als gaarenden Zufchlag auf, bis die Maife zu 
ftoden anfängt. — Man fhüttet wieder einige Körbe voll Koh: 
Ien nach, und nachdem das Feuer wieder im Gange ift, wird ein 
weicher Boden zum Einrennen auf den Rand der Voreifenfeiten 
hingelegt, und die nun mit Handhaben (Breifen, Prefa’s) verfe: 
henen Schreiftüde (Mafjeln) werden nun neuerdings in's Feuer 
gebracht, das eine wie gewöhnlich vor die Form, welches, fo bald 
ed weißglühend ift, in einen länglihen Kolben. ausgeſchmiedet 
wird. Diefe Kolben werden wieder ind Feuer gebracht, und nad) 
einer guten Hiße in zwei Kolben (Thagolli) zerfchroten. Diefe 
werden wieder in'd Weißglühen gebracht, wieder in Fleine Kol: 
ben zertheilt, welche dann endlich, während ein neuer Boden zum 
Abſchmelzen vor die Form gelegt worden ift, in einem befonderen 
Feuer zu den eigentlichen feineren Ausziehfölbchen, von 1°/,—3 
Pfund Schwere, ausgeredt werden. 

Nun kommt der zweite Zeichel an die Reihe. Iſt das Außs 
ſchmieden vollendet, fo richtet der Stahlmeifter feine ununterbro: 
chene Aufmerffamkeit auf die rafhe Vollendung des Schreies 
(Cotta). Er ſchmilzt mehr Harte Böden, und bei zu flarfem 
Saargange auh weiche Böden (Blatteln) nieder, bis der 
Schrei (Cotta) den Herd ausgefüllt hat, wobei 5—6 Stunden 
nöthig find, ganz wie bei der urfprünglichen Kärnthner Methode. 
Diefer Schrei wiegt jedoch höchſtens 1650 — 190 Pfund. Die 
Schlacken werden fo oft ald möglich abgeftochen, fo daß die Cotta 
nur die allernöthigfte Bedeckung hat. 

Auch hier wird der Roh: und Gaargang, wie bei der Paaler 
Srifchmethode beurtheilt, aus dem Lauche nämlich nur nach dem Bes 
fühle mittelft des Sinterfpießes, und dann Skaja:Blatteln, inter: 
Refudi, oder im entgegengefegten alle, Falzinirter Quarz aufe 
gegeben. Nachdem die Kotta ausgebrochen worden, unterſucht 
man den Bauer im Herde. Hat er ald entkohlende Unterlage feine 
Dienfte geleiftet, fo ift er wieder flüllig geworden. Um ihn zu ver 
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bien, rührt man wieder etwad Hammerfchlag in denfelben, füllt 
Die Kohlen gurüc und beginnt die Arbeit wieder, wie bereits be⸗ 
fhrieben worden, anf's Neue. Hat man am Ende der Schicht 
(Tagedarbeit) den legten vierten oder fünften Schrei (Cotta) aus 
dem Feuer genommen, fo rührt man wieder etwas Hammerfchlag 
in die Unterlage, die nun einen Theil ihrer Wirfung zu verlieren 
anfängt, hebt fie aus dem euer und fchmilzt fie dann des anz. 
deru Zaged als ſuͤßen Boden zum neuen Stahlfchrei ein. 


$. 177. 

Jede Schicht(Tagesarbeit) beginnt gewöhnlih um Mitters 
nacht und endet um zwei Uhr Nachmittags. Man ftellt wöchent- 
lih 30—32 Zentner Kölbchen dar, auf einen Schrei 150 Koͤlb⸗ 
chen gerechnet. Manchmal werden die Schreie auch größer gemacht, 
nnd dann natürlich weniger in einer Schicht erzeugt. Won 12 
Zentner Noheifen muß der Meifter einen Meiler, d. i. 10 Zent« 
ner audgefchmiedeten Stahl liefern, ı Zentner Ausfchug (Refudi) 
mit eingerechnet. 

Man erhält auf diefe Weife immer ?/, bis fogar >/, reinen 
Stahl, der Feines weitern Gerbens mehr bedarf, und reiner und 
befler it, als der nach der fteierifchen Methode bereitete. Der 
Wiener Zentner dieſes Stahles erfordert im Ganzen, das Boden: 
heben mit eingefchloffen, ba —66Wiener Kubiffuß weiche Holzfohlen; 
davon gehören 7,3ı Aubiffuß für das VBodenheben, und 40,9 bie 
41,8 für das Stahlfrifchen. 


§. 178. 

Man bat auch bier wieder als beflen Stahl den Münzs 
ftahl, dann den Zannenbaumftahl, Stüdftahl und 
endlich eine Art Mod. 

Eigentliher Ausfhuß (Befudi) kommt nie im Handel vor, 
fondern wird , wie wir fchon gefehen haben, beim zu rohen oder 
higigen Gange wieder zugefeßt. — Man hat audy fladye Stahl⸗ 
forten von 1 Breite und ?/, Die, Azallone; die beffere 
ift auch Hier wieder Rofenftahl, Azallone dı machia; die gewöhn: 
lihe Azallone di bianca genannt. 
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$. 179 

Ale diefe Stahlergeugungs- Methoden find Diefelben durch 
Sahrhunderte geweſen. Entflanden in der Mitte undurdydringli: 
her Wälder und nur für dad Saumroß zugänglidher Felſenklüfte, 
wie dieß bei mehreren Werfen in den Pyrenaͤen noch der Fall if, 
war dad Produft die Hauptfache, dad Brenumaterial von gar 
Peiner Bedeutung. Daher überall der ungeheure Aufwand won Brena: 
materialien, die diefe alten Friſchmethoden vernrſachen, fo daß fie 
auch noch heut zu Zage an den Ort ihres Entſtehens gebunden 
find, und unverändert nirgendd anderswohin verpflanzt werden 
Sonnten. Obwohl nun bei der veränderten Bedeutung unferes tech⸗ 
niſchen Lebens und dem in alle unfere bürgerlichen Lebensverhaͤlt⸗ 
niſſe tief eingreifenden Umfchwung des Eifenhütteumwefens feine 
Babrifationsmittel und Wege in ganz andere Verhältniife getreten 
find, und man eben deßhalb, um nur ein Beifpiel zu berühren, die 
alten einfachen Frifchherde von den gewaltigen viel und rafch ver⸗ 
arbeitenden Puddlingöfen verdrängt fieht: fo haben dennoch, in 
Bezug auf Stahlerzeugung, die Stahlfrifchherde bisher immer 
ihren alten Rang behauptet, ja felbft für die Erzeugung englifchen 
Stahles durch Gementation muß dad dazu taugliche Stabeifen 
noch immer im Srifchfeuer bereitet werden. 

Erft feit ſechs Jahren ift es dem talentvollen Föniglich-baies 
sifhen Hüttenmeifter zu Weierhbammer, Franz Xaver Schmid, 
dem wir, nebſt vielen anderen Verbeiferungen im Eifenhuttenwes 
fen, auch die Anwendung des Torfes zum Puddeln, und nun au 
zum Betriebe der Hocöfen verdanfen, gelungen, auch im Pudds 
lingofen aus Noheifen Stahl zu erzeugen, womit bereitö die mei⸗ 
ften Hütten der Nachbarfchaft verforgt werden. 

Es nahmen zwar etwas fpäter, am 4. November ı839, der 
Snüttenverwalter Zofepd Schlegel und der Manipulationsver: 
walter der Eifenwerfögefellfchaft zu Trautſchach in Kärnthen ein 
k. k. öfterreichifches Patent auf ihr Verfahren aus alleu Gußei⸗ 
fenforten im Puddlingsofen Stahl zu erzeugen; allein der Zufag: 
aus allen Bußeifenforten, macht mir die Sache fehr bes 
denflih, und ich fonnte überhaupt nichts mehr von dem ort: 
gange derfelben erfahren. — Ih habe in England fehr mannig» 
faltige Verfuche zu demfelben Zwedie gemacht; immer jedoch war 
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die hemifche Zufammenfegung des dortigen aus Sphärofideriten 
mittelft Steinfohlen erblafenen Roheifend, und die große Släche, 
in welcher das gaarende Eifen dem glühenden Luftſtrome im Herde 
des Puddlingofend ausgefegt ift, ein beinahe unüberwindliches 
Hinderniß. Das gaarende Eifen, dad auf unmittelbare Koften 
der Schlade im Ofen, mittelbar auf Koften der Luft frifchend, 
von jenem Stadium, in dem ed weißes Roheiſen auf der legten 
Stufe oder Stahl ift, bei der geringften unmittelbaren Berührung 
von atmofphärifcher Luft mit unglaublicher Nafchheit zu jener 
Stufe der Entfohlung übergeht, wo es Srifcheifen zu werden au⸗ 
fängt, war, wenn es auch gelang, die Maffe im Herde unter der 
Schlacke zu einer Art Kotta zufammenlaufen zu laffen, fo wie 
man zum Aufbrechen fhritt, um es in Ballen zufammen zu ar⸗ 
beiten, fchon fo von Eifen durchzogen, daß ed weder ald Stahl 
noch als Stabeifen brauchbar war. ' 
Here KHüttenmeifter Schmid fam auf den guten Gedan⸗ 
Ben, das Noheifen, in größtmöglicher Hitze eingefchmolgen, fo 
bald es eine Art Stahlichrei auf dem Boden bildet, mitrelft der 
Brechſtange aufsubrechen, fo ſchnell ald möglich in Ballen zu 
ı5—25 Pfund zufammen zu drüden und ohne Verzug aus dem 
Herde auf die Hüttenfohle herausbringen zu laffen. Hier wird es 
mittelt Schlegeln zu runden Ballen zufammengefchlagen und fos 
gleich, unter dem Zänghammer gezängt. . 


§. 180. 

Das Noheifen muß zur Stahlfriſch⸗Operation im Puddling> 
ofen Eifen feyn, das unter der Oberfläche eines flüffigen Eiſen⸗ 
orpdul:Silifats zur Stahlgaare frifcht, ohne unmittelbaren Lufte 
zutritt. Es darf deßhalb nicht zu viel Kohlenftofffiefel enthalten, 
kurz, ed muß aus reinen Erzen, aud Spatheifenfleinen, Roth» 
oder Brauneifenfteinen, jedoch bei vollfommenem gaaren Gang 
des Hochofens erblafen feyn, und zwar graues Roheiſen, 
wie dieß an emigen Orten Weftphalens und Schlefiens in den 
Stahlfrifchherden angewendet wird. Aus Sphärofideriten 
und Thoneifenfteinen erblafenes Eifen ift zur Stahlberei⸗ 
tung im Puddlingofen nicht tauglich, feines vorberrfchenden Ges 
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haltes an Kiefel wegen. Die Umftände, welche beim Stahlfriſchen 
in einem Puddlingofen berückſichtigt werden müffen, find folgende: 


$. 181. . 

Der Puddlingofen muß ein fogenannter Kochfrifchherb mit 
eiferner Sohle und hohlen Wänden nach meiner Konftruftion oder 
wenigftens mit hohlen Brücken ſeyn, und man erhält nur mit Si⸗ 
herheit dann Stahl, wenn der Dfen feinen größtmöglichen Hi⸗ 
begrad erreicht hat. Da felten ein Puddlingofen, der Sonntags 
über nicht in Arbeit ift, am erften Tage den erforderlich Hödhk- 
möglichen Hitzegrad erreicht, fo räth Herr Schmid, am Mon 
tage auf Eifen zu frifhen und erft am m Dindtage mit der Stahl⸗ 
arbeit zu beginnen. 

Der Puddler bringt zuerft einige Schaufeln voll Schladen 
in den Herd, hierauf 250 — 300 Pfund graued Roheiſen, und 
‚ überftreut und bededt die ganze Ladung mit etwa 100 Pfund Eis 
fenglimmer oder überhaupt fein gepulvertem reinen Eifens , 
oxyd. 

Die Thüre des Puddlingofens wird nun verſchloſſen und ein 
hoher ununterbrochener, ſo gleichfoͤrmig als moͤglich unterhaltener 
Hitzegrad im Ofen erzeugt. — Iſt der Einſatz im Ofen vollkom⸗ 
men flüſſig, und ſieht man die Maſſe des Eiſens auf dem Boden 
gefloſſen, ſo wird zu kruͤcken angefangen, und zugleich mit dem 
Eintragen meiner ſchon bekannten Mengung aus Kochſalz, Mangan 
und Thon in ı2 Parthien angefangen. Die Maſſe beginnt zu 
fhäumen und aufzufchwellen, und ftößt oder bläft bervorbrechende 
Blauflammen aus. Mad, einer halben Stunde unaufhörlichen 
Krückens wird das zweite Dugend jener Pulver wieder in Fleinen 
Zwifchenräumen eingetragen. Ze länger die Malle kocht, je 
fpäter und je mehr allmälig fich zulegt die Maffe verdidt 
oder wiederfommt, wie in dem Herde der Stahlfrifcher, deito 
beffer geht die Stahlbildung vor fih. Es hat nichts zu fagen, 
wenn die Maffe, ehe fie wiederfommt, fi zwei Stunden im 
fochenden Zuftande befindet. Bei einem guten Gange flellen fich 
alle Erfoheinungen, wie beim Gaargange im Stahlherde, ein. Die 
Male wird immer zäher, wie weiche Butter, fo daß fie zulegt 
nur mit Mühe mit der Krücde hin und ber gefchoben werden kann. 
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Beim ſchlechten Gange fühlt fi die Draffe, wie beim Rohgange 
im Srifchherde, fandig an, wie eben gefrornes halb aufgethautes 
brodiges Erdreich. _ 

Hat der Stahljchrei oder die Stahlmaſſe den oben angeges 
benen Grad der Zähe erreicht, fo darf man nicht mehr fäumen, 
dieſe Kotta mittelſt Brechftangen aufzubrechen, fie fo viel als möge 
lich unter der Schlade haltend, wozu man hoͤchſtens eine Feine 
Viertelſtunde brauchen darf, und während diefer Zeit in fo viel 
heile abzutheilen, daß man Ballen von 15 — 20 Pfund daraus 
formen fann, die man fogleih aus dem Pubddlingofen auf die 
Huͤttenſohle wirft, mittelft Schlegeln zu runden Ballen zufammene 
ſchlaͤgt (eine Operation, die beim Eifenfrifhen im Ofen und in der 
Schlacke ſelbſt vorgenommen wird), und fie dann fo fchnell ala 
möglich unter dem Zänghammer zängt. 

So lange der Stahlfchrei unter der Schlade bleibt, frifche 
er nicht mehr weiter, oder er verliert die legten Quantitäten Kiefel 
und Kohle nur langfam. Bricht man indeflen die Maffe auf und 
formt fie zu Ballen, fo daß nothwendig ein Theil über der Schlade . 
bleiben muß, fo beginnt fi die Stahlluppe äußerft rafch in Eifen 
zu verwandeln. Sobald alfo Ballen geformt find, müſſen fie aus 
dem Herde und den Flammen gebracht werden; Herr Schmid 
räth deßhalb, wenn man die Ballen nicht fo fehnell wegzängen 
fönnte, diefelben Lieber in einem mit flüſſiger Schlade gefüllten 
gewöhnlichen Srifchherde fo Tange unter der Schlade aufzubewah⸗ 
sen, bis der Hammer für fie bereit feyn würde. 

Die Ballen zängen fi) unter dem Hammer zwar härter als 
Eifen und flammen, halten aber gut zufammen und laffen ſich 
eben fo gut ausreden. Ein in diefer Zeit geformter, aud dem Ofen 
genommener Ballen aus Roheiſen für den Stabeifenprogeß würde 
als halbgaar unter dem Hammer in Stüde zerfallen oder wenig: 
ſtens aͤußerſt ſchwierig zu zängen feyn, da ihm die eigentliche E is 
fengaare erft durch unmittelbaren Luftzutritt im Herde gege> 
ben werden kann. 

(. 182. 

Walzen, Ausreden und Gerben des Staple®. 

Die Eifenfläbe, durch Cementation in Stahl verwandelt, 
haben die Natur des Roheiſens, Fryitallinifche Tertur, und eine 
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ungleihförmige Zufammenfegung in ben einzelnen Zheilen. Um 
dieſes eigenthümliche Roheiſen in wirflichen Stahl zu verwan- 
deln, muß es noch einer oder mehreren Operationen unterworfen 
werden, die. feine Ernftallinifche Textur zerftören. Die einfachfte, 
wobhlfeilfte, aber auch die Ungleichheit des Stahles am wenigfien 
verbeilernde Operation ift, die Stahlftäbe in Stüde von 10% Länge 
zu zerfchlagen, 'in einem Flammenofen, der wie die Blechglüh— 
öfen Fonftruirt ift, anzuglüben, und dann zwifchen Walzen gleich 
dem Stabeifen auszuwalzen. 

Man wendet diefe Operation beim Stable für gewöhnliche 
Zeilen oder Zifchmefler und dergl. an. Die Stäbchen für runde, 
balbrunde und dreiedige Zeilen erhalten ihre Form fogleich durch 
dad Walzwerk. Auf gleiche Weife und noch häufiger walzt man 
auch bereitö gegerbte Stahlftäbe; auch in zwei Theile gebro- 
hene Eingüfle von Gußſtahl. Der Abbrand beträgt hoͤchſtens 3 
Prozente, und wenn wir deßhalb 102 Wiener Pfunde Eifen für 
einen Zentner des ausgewalzten Stahles nehmen, fo haben wir 
. nad) einem obngefähren Überfchlage die Koften, der Zentner Eifen 
Co 0 0 0 0 2 9 9 fl. 39 Pr. gerechnet, 

202 Pfund ſchw. Eifen . 9 » 58 » 


Cementatim . «© 2 — 47» 

Walzlohn U ee 60 Pe ı >» 19 » 
12 f. 4 kr. 
(. 183. 


Die wirkſamſte Methode dagegen, nicht allein die kryſtalli⸗ 
niſche Textur der Stahlſtaͤbe zu zerſtören, ſondern dieſelben ſo 
homogen als möglich zu machen, iſt das Ausrecken derſelben 
unter dem Reckhammer, und endlich dad Gerben. 

Zum Anheizen der Stahljtäbe bedient man ſich beſonders eins 
gerichteter Schniede:Effen, und es find deren gewöhnlich zwei 
‚neben einander in einer Hütte für die zwei Fleineren Hämmer ans 
gebracht. Die dritte ift befonderd in der Nähe des großen Ham⸗ 
mers gebaut. 

Da man in England Steinfohlen anwendet, fo darf der 
Gementftahl nicht unmittelbar mit der Kohle in Berührung kom⸗ 
men; der Herd, der ein gewöhnliche Schmiedefeuer mit duch 
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Bad Wafler getriebenem Gebläfe ift, wird mit Steinfohlen ange: 
füllt, und die Stahlftäbe ſtets über der Form den Slammen des 
SSrennmaterialed ausgefegt. Zur befferen Zufammenphaltung der 
Slammen ift der Herd überbaut mit einem reftangulären Gewölbe 
im Lichten gegen 8 weit und hoch, und 18” biß 2’ lang, und 
Dad Stahleingußprisma „, oder beim Gementftahl die Garbe wird 
in eine Zange gefpannt, und fo auf der mit einer eifernen Platte 
bededten Bruſtmauer liegend, mit dem einen Ende der Wirkung 
der Flamme auögefept. Diefe Heuer find nie fehr tief, weil die 
einmal vorgerichteten Stäbe fogleich in einer Hitze audgeredt, 
und dann abgehauen werden. 

Um zur einfachiten Operation des Ausreckens überzugehen, 
nehmen wir ein Gußflahlprisma, wie es aus den gewöhnlichen 
Eingüffen gewonnen wird. Der Arbeiter oder NReder ift in der 
Degel nur von zwei Jungen (in Ofterreich dem Waifergeber, 
weil er die Schüge aufzieht) unterftügt. Der Junge faßt dad eine 
Ende des Stahlprismas mit der Zange, und feht dad andere 
Ende im Anglühherde der Wirkung der Slammen aud. Hat das 
Stüd eine rothgelbe Hige erhalten, fo reicht ed der Junge dem 
Reder, welcher, indem der Waflergeber die Schüge aufzieht, an⸗ 
fange nur zur Hälfte, vor dem Hammer in der Grube auf feiner 
Schwinge fisend, Taf. 368, Fig. ı3, a die Hälfte des Gußſtiahl⸗ 
prismas zu einem Stabe in einer Hibe audzieht, der nur die 
Haͤlfte der Breite und Dice der Dimenfion des Gußftahlprismas 
bat. Die Amboßbahn ift zur Hälfte mit gebrochenen abgerundes 
ten Eden gemadht, fo daß fie Fonform der Bahn des Hammers 
wird. Da das Ausreden fehr fchnell gehen muß, und zwar in 
einer Hige, fo wären Menfchenhände nicht hinreichend, den 
Hammer fo ſchnell mit folcher Kraft und fo lange zu führen (denn 
Diefe Stahlhaͤmmer geben 3—400 Schläge in einer Minute). Der 
Waflergeber zieht alfo zuerft die Schüge auf, aber nur theilweife, 
um nicht dem Hammer gleich anfange volle Sefchwindigkeit zu 
geben. Während diefer Operation reicht der zweite Zunge dem 
Meder das glühende Stahlprisma hin, das diefer faßt, und es 
zwifchen Hammer und Amboß bringt. Es ift Hauptaufgabe, daß 
der Hammer nicht zweimal diefelbe Stelle trifft. So 
oft fih der Hammer hebt, zücdt der Recker deßhalb das Stahl⸗ 
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prioma etwas vorwärts, um den Hammer an einer frifchen Stelle 
treffen zu laffen, und dreht zugleich dad Stahlprisma Kalb um 
feine Achfe, damit die nächite Seite vom Hammer getroffen werde. 
Dadurch erhält die ausgereckte Stahlſtange eine Art ſchwocher 
Einferbung auf allen Seiten, weil beide, Hammer: und Amboß 
bahnen, zur Hälfte ihrer Länge an den Eden abgerundet find. Im 
Englifchen heißt diefe erfle Operation notching down. Um nun 
den Stab von diefen, obwohl nur fhwachen Einferbungen zu be 
freien, bringt der Meder denfelben unter die flache Bahn des 
Hammers, welche gewöhnlidy die erfte Hälfte deffelben ausmacht, 
wodurd) Die Seiten ded Stabes geebnet werden, indem fich der 
Arbeiter fufzeilive vom Hammer auf feinem fchwebenden Sitze 
wegbewegt, den Stahlftab mit jedem Hammerftreiche nach fid 
ziehend. Hat er das Ende des Stabes unter dem Hammer, fo 
dreht er den Stab um feine ganze Achſe, und fegt die Operation 
fort, indem er fi) in eben dem Verhältniffe dem Amboſſe wieder 
nähert, in welchem ex fich zuerft davon entfernt hatte. Die Stahl- 
ſtange fehiebt er dabei immer vor fich her, und fegt diefe Operationen 
fo lange fort‘, bis die Stange die gehörige Dimenfion hat, was er 
zuerft mittelft eines Maßes (gauge) unterfucht. Nun bringt der Wafe 
fergeber ein zweites Stahlprisma, und legt ed unter den Ham⸗ 
mer, während gewöhnlich der andere Zunge das zum Theil fere 
tige Stahlpridma vom Recker empfängt. der folches jedoch nicht 
eher unter dem Hammer wegzieht, als bis dad neue Prisma bes 
reitö unter dem Hammer fich befindet, damit die Bahnen von 
Hammer und Amboß, die beide von Gußeiſen find, nicht unmits 
telbar auf einander treffen, wodurch leicht ein Bruch veranlaßt 
werden koͤnnte. 

Der: Heisjunge fehneidet nun vermittelft einer Schere, die 
vom Waſſer getrieben wird, den ausgeredten Theil des Prisma 
ab, und bringt das leßtere wieder ins Feuer, worauf der Waſſer⸗ 
geber ein neued Prisma bringt, das zu einem Stabe von gleicher 
Dimenfion ausgezogen wird. Diefe Stäbe vom erſten Neden 
werden nun in zwei Hälften vermittelft der in der Hütte ange: 
brachten vom Waffer getriebenen Schere gefchnitten, beide Theile 
wieder ind Feuer gebracht, zur Hälfte gelbrothglühend gemacht, 
worauf der Redfchmied die eine glühende Hälfte fogleidh zu den 
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verlangten kleinſten Dimenfionen bringt, wie fie ald Huntde 
mann &tahl verfendet werden; entweder ald Rafirmefler-Stahl« 
fläbe von 5% Breite und 2,5 Höhe, oder ald Federmeſſer⸗Stahl⸗ 
ſtaͤbe von der Haͤlfte dieſer Dimenſionen. 

Kleinere Dimenſionen macht man unter dieſen Haͤmmern 
nicht mehr, weil man glaubt, der Stahl leide dann durch Auszie⸗ 
hen. Bis der Stahl dunkelroth glüht, muß der Strecker mit dem 
Stabe fertig ſeyn. Die letzten Schlaͤge dienen dann, der Stange 
Dichtigkeit, feineres Korn und Politur zu geben. Der Strecker 
hat eine ſolche Fertigkeit im Ausrecken diefer Stahlſtaͤbe, daß die 
kleinſten das Ausſehen erhalten, als ſeyen ſie durch eine Lehre ge⸗ 
zogen und polirt. Hat demnach der Stahl diefe verlangte Dis 
menſion erhalten, ſo wird er mittelſt der Schere abgeſchnitten, 
und das in den Händen oder der Zange ded Ausreckers ſich bes 
findende Stüd gleichfalls wieder glübend gemacht, und in eben 
derfelben Weife ausgezogen. 


§. 184. 

au einem Wiener Zentner audgerediten Gußſtahl braucht 

man 113 Pfund Eifen, und diefe Foften . . . ı0fl. 49 fr. 
Kür Cementation - © 0 2 2 2 2 0 2 01 — ı Si m 
»Schmelzen. 42 58» 
» Kohlen.. re. 15 >» 
für Arbeitslohn ... .. 12 4b » 
» Geſammtkoſten, Berluft ꝛe.. 4», 19 >» 
— Bm. 


Ausreden 
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Man zieht öfters auch Stahlftangen aus, wie fie aus bem 
Gementirofen fommen, was jedoch nicht mehr fo häufig der Hall 
ift, da die Stangen zuerft in eine richtige Form gefchmiedet, und 
dann erft noch einmal zur Schweißhipe gebracht werden müſſen. 

Die Stangen des Blafenftahles find gewöhnlich ı°/, bis a’ 
breit, und ?/. did, und werden in der Regel zu quadratiſchen 
halbzolligen Stangen ausgezogen. 

Der Zunge legt 3 oder 4 mit einander ind Feuer, und keunt 
aus langer Erfahrung, in welcher Weife er jede ins Bewer brir⸗ 
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gen muß, damit die eine gerade eine gute Schweißhige hat, wenn 
der Recker mit der vorausgehenden fertig if. 

Da die Stahljchiene breiter ald did ift, fo läßt der Ned 
ſchmied den Hammer nur auf die fchmale Seite wirken (notching 
it down), fo daß die Stange fich endlich ziemlich der quadratis 
ſchen Form nähert. Hierauf rüdt er die Stange unter die ebene 
Hammerbahn, um die Kerben aus derfelben zu entfernen. Iſt die 
Stange auf diefer Seite geebnet, fo bringt er die breitere Seite 
unter die abgerundete Hammerbahn, ebnet fie wie die ſchmale 
©eite, beginnt dann den Prozeß wieder mit der fehmalen Seite, 
und ebnet fie endlich auf beiden Seiten, wie beim Ausreden des 
Gußſtahlprisma. | 

Die ganze Arbeit muß gefchehen, fo lange die Stange noch 
heiß ift, und es ift ſehr wahrfcheinlid, daß die Stange durdy die 
raſchen Hammerfchläge felbit, bis zum legten nöthigen Augenblide 
in gehöriger Hipe erhalten wird. Der Zunge fchneidet die fertige 
Stange, wie wir oben gefagt, von der noch unberührten Gement: 
ftaplfchiene, ebnet fie auf einer Qußeifentafel und fchlägt die Marke 
darauf. 

Zu einem Zentner diefed ausgereckten Stahles braucht man 
105 Pfund Eiſen, dieſe eflen - «2 0. 20fl. 8 fr 
Koften der Cementatiin » 2 0 2 2 2.2. —r 4ßd> 

>» des Ausredend & 2 0 0 0 0 2 0.2 RB» 219 
” ı3 fl. 17 fr. 
§. 186. 7 

Jede Stahlftange muß, wie fchon gefagt, vollfommen ges 
rade, glatt und glänzend, redhtedig und von durchaus gleichen 
Dimenfionen in allen ihren Theilen feyn, als ob fie durch ein 
. Zieheifen gezogen worden wäre — eine fehwierige Aufgabe, die 
nur nad) langer Übung gelingt. Die Hauptfache dabei ift, daß 
ber Reder beim erften Zainen die Stange fo regelmäßig gegen 
fi oder von fih bewege, daß jeder Hammerftreich in genauer 
gleicher Diftanz vom andern falle; ausgenommen, wenn die Ces 
mentjtahlichiene an einem Theile dicker als an den übrigen wäre, 
was jedoch felten der Fall if. Dann muß er-die Streiche etwas 
enger auf einander führen, ift fie da zu dünn, weiter aus einan⸗ 
ber. Anfänger pflegen beim Wechſel der Süße, mit denen fie ſich 
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fortfchieben, gerade in dieſem Momente fich ſchneller zu bewegen, 
wodurd die. Stange immer an diefer Stelle dicker ausfällt ale an 
den übrigen. Beim Ebenen der geferbten Stangen ift noch mehr 
Sorgfalt und Sertigkeit erforderlid. Die Stange muß vollkom⸗ 
men. flach auf den Amboß gelegt, und während der Bewegung 
- ftetö in derfelben Ebene gehalten werden, und die Bewegung 
felbft, wie oben gefagt , von der vollkommenſten ©leichförmigfeit 
feyn. Nicht weniger Gefchidlichfeit gehört dazu, wenn der Ars 
beiter Die Stange dreht, um die nächite Seite zu bilden, daß er diefe 
Seite rechtwintelig auf die erfte fest, und fie fo durch die ganze 
Stange erhält. Dieß Alles muß in der kurzen Zeit beobachtet 
und audgeführt werden, in welcher der Stahl von der Schweiß» 
bige zur dunfelrothen übergeht, denn nur die volllommenfte Be⸗ 
rüdfihtigung aller diefer Punfte in fo Burger Zeit liefert eim 
brauchbares Produft. . 
$. 187. 

In Kärntben und befondets in der Paal bedient man fich 
zum Ausreden der Kölbchen eines Stredfeuerd, oder eined ge« 
wöhnlichen Wälfchfeuerö, quer über dem man einen alten Abs 
brand einfegt, um die Beuergrube dadurch um die Hälfte Kleiner 
zu machen, weil die Kölbchen nicht die Länge der Herdbreito 
haben. 

Man fieht einen foldhen forgfältig ausgeführten Redherb 
der Paaler: Methode auf Taf. 367, Fig. 4, im Querfchnitte nach 
der Linie AB, af. 366, Fig. ı und a, einige Zolle von der 
Form e weg, die man unter dem Kölbchen h bemerkt, und welche 
mit ihren runden Auge von ı ?/,/° Durchmeſſer, 5— 6° Neigung 
bat. Taf. 366, Big. 2, zeigt den Herd im Längenfchnitt in der 
Linie des Grundriffes Taf. 366, Fig. ı, CD, zu dem mas 
überhaupt jeded Zerrennfeuer brauchen kann. Die Seuergrube, die 
von a nad) b 333/,“ Länge, und von a nad) c 17 '/, Breite 
Hat, ift viel zu breit, um die faum über 10 langen Kölbchen 
aufnehmen zu Fönnen. Man fest deßhalb an den Seiten der Form 
auf eine Grundplatte aus Gußeiſen g zwei gußeiferne Baden 4%, 
auf welche die Kölbchen zu liegen kommen, wie dieß in Tafı 36" 
Big. 4, bau ſehen iſt. a 
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Damit die Koͤlbchen h mit der Seite, wo fie mittelſt der 
Bange gefaßt werden, höher liegen, ift ber Zaden am Sinter⸗ 
blech £ 11% hoch, während der gegen die Wolfoſeite zu, d, nur 
6 300 Höhe hat. 
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Den Raum zwifchen den Zacken und den Herdfeiten e d und 
f a ftampft man mit Löfche aus, dann füllt man die nur 4 Zoll 
breite Seuergafle zwifchen den Zaden d f mit Pleinen Kohlen aus, 
und legt über fie 10,15— 20 Kölbchen h, Fig. 4, neben einander, 
fhüttet gegen ı ’/, Fuß große Kohlen i auf fie, und umgibt die 
Prefas und Zangenbaden mit Kohlenlöfche k, theild um die Zan⸗ 
gen vor der Hige zu ſchützen, theild die Luft beffer abzuhalten. 
Die Bälge werden nur ſchwach angelaffen, damit man mehr roth 
als weiß heize. Die Kölbchen find in ı */. Stunden Binreichend 
heiß, fo daß fie in einer Hitze ganz ausgereckt werden fönnen. 

Der Sehilfe des NReders, der fogenannte Waffergerber, reicht 
dem Streder ein Kölbchen nach dem andern aus dem Feuer, ins 
dem er bei dem der Form am näcdhften gelegenen anfängt, dad 
jener zur Hälfte in Stangen von beftimmter Form, nämlich von 
1/, DD auszieht, und fie dann dem Waffergeber reicht. Diefer 
ftöße die faum mehr glühende Stange in Faltes Waſſer, bricht die 
fo gehärtete Stange unter einem am Troge befefligten Hafen 
ab, und legt den übrigen Theil des Kölbchend wieder ind Feuer. 
Die abgelöfchten Stangen werden nach einigen Minuten aud dem 
Härtetroge genommen, zulegt auf einem Holsfchragen mit Sand 
und Hammerfchlag gefcheuert, und fogleich vor dem Feuer ges 
trocknet. 

Der Schragen hat mehrere den Dimenſionen der Stabltäbe 
angemeilene Einfchnitte. 

Die Stäbe werden hierauf in Stüfe von 1 —2 Schuh 
Länge zerfchlagen, und zeigen dann auf der feinförnigen Bruch: 
flache einen trabligen Kern, der in der Regel von blauer 
Sarbe, manchmal auch dunkler iſt. Diefe fternartige Figur Heißt, 
wie wir ſchon gehört, die Roſe, der Stahl deßhalb Ro— 
fenftahl, und diefe Roſe ift das charafteriftifche Zeichen des 
echten beiten Brescianſtahles. Man bat auf eine ganz unbe⸗ 
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greifliche Weife diefe gehärtete Nofe dem Einfluffe des Waſſers 
zugefchrieben, das durch die Stahlmaſſe hindurch den Stahl im 
Centrum orpdiren. müßte, Allein diefe Farbe entfteht bloß durdy 
die Beugung des Lichted, veranlaßt durch die Fepitallinifche Ans 
ordnung der Außerft feinförnigen Theile des Mittelpunftee. — 
Die Stangen mit der Roſe hebt man. in der fogenannten Kräm 
auf, bis fie fortire und zum Verkaufe in Kiften gefchlagen 
werden. 


$. 189. | 
Für jede Charge von 130— 140 Pfund Kölbchen werden 


8 Kabikfuß Holzkohlen erfordert, und der Verluft beträgt 6—8 . 


Prozent. Die englifchen Stahlftäbe werden nicht gefcheuert, denn 
dieß würde nur ihr fchönes blau glänzendes Auſehen zerilören, 
auh it ein Sortiren eben nicht nöthig. Die fteierifhen und 
alle norddeutfchen Stable fönnen jedoch nad) dem Ausreden zu 
Staͤben noch nicht als gute Handelswaare verfauft werden. 


$. 190. 

Ale diefe Stahlforten mülfen erft raffinirt oder ge 
gerbe werden, um ein Produft zu liefern, das dem beiten 
Kärnthnerifchen oder dem Cemeniſtahl gleicht. Auch die Englaͤn⸗ 
der ahmten dad Serben den deutfchen, vorzüglid den norddeut« 
fhen Stahlfchmieden nah, durdy Crawley von Newecaftle um 
die Mitte des achtzehnten Jahrhunderts veranlaßt, wodurd) ihre 
Cementftahlhütten fchon größere Bedeutſamkeit erhielten. Diefer 
Gerbſtahl Heißt in England »deutfcher Stahl,« germanSteel, _ 
auch Shear Steel, weil die Tuch und Schaficheren aus ihm ges 
macht werden, oder endlich faggotted Steel, Bündelitahl, 
was mit unferem Worte Gerbe daijelbe it. Noch gegenwärtig, 
nachdem die Cementſtahl Fabriken durch die Erfindung ded Buße 
ftahles ihre Höchfte Bedeutfamfeit erhielten, wird noch immer fehe 
viel Shear- oder Gerbitahl erzeugt, weil diefer fich durch feine, 
große Zähigfeit und Schweißbarkeit für gewille Zwecke befonderd 
empfiehlt. 

$. 191. r 

Unter Raffiniren des Rohſtahles und Serben des a 
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ftahle& verfteht man eine Durcharbeitung, Durchwirfung, gleich⸗ 
fam Durchfnetung zur Schweißhige gebrachter Stahlmaifen, um 
die einzelnen nefterweife inneliegenden ungleichartigen Stahltheil⸗ 
chen zu gertheilen, und fie gleichartig mit der ganzen Maffe zu 
mengen. Da ein eigentliche& teigartiged Durchkneten einer weiß: 
glühenden Mafle im Ganzen technifche Schwierigfeiten mit fid 
führt, die nicht leicht vollfommen überwunden werden fönnen: [o 
bat man denfelben Zweck, technifch ausführbar, dadurch erreicht, 
daß man die zu erzeugende homogene Stahlmafje aus einzelnen 
Stangen, die beim Rohſtahl zuerft in Schienen (Platten) ausge⸗ 
fhmiedet find, in einen Bündel, Garbe genannt, vereinigt zus 
fammen fchweißte, die zufammen gefchweißte Maffe unter dem 
Hammer zu einer neuen Schiene ausredte, diefe wieder in Stüde 
zerſchnitt, die Stüde wieder zu einer Garbe zufammen legte, diele 
wieder zufammen fchweißte, zu einer neuen Schiene ausreckte, 
und denfelben Prozeß oft noch einmal wiederholte. Hat man zu, 
erft eine Sarbe aus 6 Echienen gemadht, fo ift die Stange beim 
jweiten Gerben aus zwölf, die Dritte aus 24 Lamellen zuſammen⸗ 
gefebt, wo, wenn man fie auch als nur über einander liegend be 
tracdhten wollte, die Ungleichheit der einen durch die homogenen 
Stellen der anderen fompenfirt würde. Aber die fehr vertheilten 
nicht homogenen Maffen fließen durch das Schmieden zugleich in 
einander, und bilden zulegt dennoch eine fehr gleichartige Stahl: 
fange. Se dünner man die Schienen ausitredt, aus welchen eine 
Sarbe zufammen gefegt wird, defto mehr Eann man in eine Zange 
fallen, und defto gleichförmiger wird der Stahl fchon beim erſten 
oder zweiten Gerben. Allein auch diefes bat feine Grenzen, weil, 
wenn der Stahl unter dem großen Hammer zu dünn ausgezogen 
wird, feine Qualität leidet. Da in England die cementirten 
Stahlſtangen fhon durch den Hammer erzeugte flache Schienen 
darftellen, fo redt man dort diefe cementirten Stahlftüde nicht 
weiter aus; fie werden bloß in Stüde von etwa, ı8 Zoll Länge 
gebrochen, ihrer vier oder mehrere auf einander, und zulegt auf 
eine doppelt fo lange gelegt, die ald Handhabe dient. Man bins 
det diefe Stangen mit dünnen Stahlſtücken zufammen, damit fie 
fi im Seuer nicht verrücen, und bringt den Bündel, der nun 
faggor (Garbe) heißt, ind Feuer, um ihm eine gute faftige 
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Schweißhige zu geben, während welcher man von Zeit zu Zeit die 
Oberfläche mittelft aufgeftreuten Thones ſchützt. Hat die Garbe 
volle Schweißhitze erhalten, fo wird fie unter den Hammer: ges 
bracht, mittelft der abgerundeten Bahn zuerft auf der oberen Seite 
gegerbt, damit die Schienen zufammen fhweißen, und dann in der 
Kegel zu Stangen, ı ?/2. breit und ?/, bis °/,” did, ausgezogen. 

Manchmal fpannt man ſtatt der längeren Unterlage, die 
als Handhabe dient, die Garbe bloß in eine Zange, bringt die 
eine Hälfte zur Schweißhise, fchlägt fie unter dem Hammer zus 
fammen (heftet fie), kehrt dann die Garbe um, bringt fie zue 
Schweißhige, und heftet nun auch die andere Hälfte sufammen, 
worauf man dad Ganze zu Stäben ausredt. 


$. 192. 

Nah der Sefchidlichfeit des Arbeiters ift der Abbrand bei 
Diefer Operation von 6, B—ıı Prozent. Auf einen Zentner ein» 
mal gegerbten Stahles technen wir ae 114 Pfund, und diefe 
Polen - - 2... . .. ... 10 f.45 fr 
für Cementation . © 2 2 2 2 0 ne ee —rdbın 

» Arbeitölohn DE 0 8 0 0.2 ur 47 > 
GSeneraltüften - © > 2 2 2 2 0 0 4 18 2 
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Um den Stahl noch mehr zu raffiniren, wird dieſer einmal 
gegerbte Stahl wieder zu Schienen oder Platten ausgezogen, 
deren man gewöhnlich 12— 18 in ein Packet oder eine Garbe zu⸗ 
fammen legt. Zu einem Zentner dieſes zweimal raffinirten Stab: 
les gebraucht man 117,7 Pfund Stohleiſen, 


und dieſe foften -. . . . 0... nn fl. 22 kr. 
Die Cementation derſelben tot rn. —rdir 
Erfted Serben . . - een. 5323» 


Zweites Gerben, Arbeitslohn . rennen, 
Generalkoſte.. 25 dı m 
Man gerbt den Stahl wohl noch zum dritten Male, jedoch 
in neuen Zeiten ſehr ſelten. Für einen Zentner dreimal gegerb⸗ 
ten Stahles rechnet man 124,8 Pfund Stahleiſen, 
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gen muß, damit die eine gerade eine gute Schweißhige hat, wenn 
der Recker mit der vorausgehenden fertig fl. 

Da die Stahlichiene breiter ale did ift, fo Läßt der Ned» 
ſchmied den Hammer nur auf die ſchmale Seite wirfen (notching 
it down), fo daß die Stange ſich endlich ziemlich der quadrati- 
fhen Form nähert. Hierauf rüdt er die Stange unter die ebene 
Hammerbahn, um die Kerben aus derfelben zu entfernen. Iſt die 
Stange auf diefer Seite geebnet, fo bringt er die breitere Seite 
unter die abgerundete Hammerbahn, ebnet fie wie die fchmale 
Seite, beginnt dann den Prozeß wieder mit der ſchmalen Seite, 
und ebnet fie endlich auf beiden Seiten, wie beim Ausreden de 
Gußſtahlprisma. 

Die ganze Arbeit muß geſchehen, fo lange die Stange noch 
heiß ift, und es üft fehr wahrſcheinlich, daß die Stange durch die 
zafchen Hammerfchläge felbit, bis zum legten nöthigen Augenblide 
in gehöriger Hige erhalten wird. Der Zunge fchneidet die fertige 
Stange, wie wir oben gefagt, von der noch unberührten Cement⸗ 
ftaplfchiene, ebnet fie auf einer Qußeifentafel und fchlägt die Marke 
Darauf. 

Zu einem Zentner diefes audgeredten Stahles braucht man 
105 Pfund Eiſen, dieſe koſte... .20fl. Sk 
Koſten der Cementatienn..... —2 48 

>» des Ausreckenns...... 3» 21 
43 fl. ı7 fr. 
§. 186. 7 

Jede Stahlftange muß, wie fchon gefagt, vollfommen ges 
rade, glatt und glänzend, rechtedig und von durchaus gleichen 
Dimenfionen in allen ihren Iheilen feyn, als ob fie durch ein 
. Bieheifen gezogen worden wäre — eine fehwierige Aufgabe, die 
nur nach langer Übung gelingt. Die Hauptfache dabei ift, daß 
ber Recker beim erſten Zainen die Stange fo regelmäßig gegen 
fi) oder von fich bewege, daß jeder Hammerftreich in genauer 
gleicher Diftanz vom andern falle; ausgenommen, wenn die Ges 
mentjtahlfdhiene an einem Theile dicker ald an den übrigen wäre, 
was jedoch felten der Fall if. Dann muß er- die Streiche etwad 
enger auf einander führen, ift fie da zu dünn, weiter aus einans 
der. Anfänger pflegen beim Wechfel der Süße, mit denen fie fi 
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fortfhieben, gerade in Diefem Momente fih ſchneller zu bewegen, 
wodurd die Stange immer an diefer Stelle dider ausfällt ale an 
den übrigen. Beim Ebenen der geferbten Stangen ift noch mehr 
Sorgfalt und Fertigkeit erforderlihd. Die Stange muß vollfom« 
men flach auf den Amboß gelegt, und während der Bewegung 
ſtets in derfelben Ebene gehalten werden, und die Bewegung 
felbfl, wie oben geſagt, von der vollfommenfien Gleichfoͤrmigkeit 
feyn. Nicht weniger Gefchidlichfeit gehört dazu, wenn der Ars 
beiter die Stange dreht, um die nächite Seite zu bilden, daß er diefe 
©eite rechtwinkelig auf die erfte fest, und fie fo durch die ganze 
Stange erhält. Dieß Alles muß in der kurzen Zeit beobachtet 
und ausgeführt werden, in welder der Stahl von der Schweiß» 
hitze zur dunkelrothen übergeht, denn nur die vollflommenfte Bes 
rückſichtigung aller diefer Punkte in fo Burger Zeit liefert ein 
brauchbares Produft. 


$. 187. 

In Kaͤrnthen und befondets in der Paal bedient man fich 
zum Ausreden der Kölbchen eines Stredfeuerd, oder eined ges 
wöhnlichen Wälfchfeuer6, quer über dem man einen alten Ab» 
brand einfegt, um die Seuergrube dadurch um die Hälfte Feiner 
gu machen, weil die Kölbchen nicht die Länge der Merdbreite 
haben. 

Man fieht einen folchen forgfältig ausgeführten Redherd 
der Paaler:- Methode auf Taf. 367, Fig. 4, im Querſchnitte nad) 
der Linie AB, Taf. 366, Big. ı und 3, einige Zolle von der 
Form e weg, die man unter dem Kölbchen h bemerft, und welche 
mit ihren runden Auge von ı ?/,°° Durchmeiler, 5— 6° Neigung 
bat. Taf. 366, Fig. 2, zeigt den Herd im Längenfchnitt in der 
Linie des Orundriffes Taf. 366, Fig. ı, CD, zu dem man 
überhaupt jedes Zerrennfeuer brauchen kann. Die Seuergrube, die 
von a nah b 33°/,% Länge, und von anad c 17 '/, Breite 
Hat, ift viel zu breit, um die faum über 10° langen Kölbchen 
aufnehmen zu fönnen. Dan fegt deßhalb an den Geiten der Form 
auf eine Orundplatte aus Qußeifen g zwei gußeiferne Zaden df, 
auf welche die Kölbchen zu liegen kommen, wie dieß in Taf. 366, 
Big. 4, b gu fehen iſt. 
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Damit die Kölbchen h mit der Seite, wo fie mittelft der 
Bange gefaßt werden, höher liegen, ift der Zaden am Sinter⸗ 
blech £ 11° Hoch, während der gegen die Wolföfeite zu, d, nur 
6 Zoll Höhe hat. 


$. 188. 


Den Raum zwifchen den Zaden und den Herdfeiten ed und 
f a ftampft man mit Löfche aus, dann füllt man die nur 4 Zoll 
breite Feuergaſſe zwifchen den Zaden d f mit Meinen Kohlen auß, 
und legt über fie 10,15— 20 Kölbchen h, Fig. 4, neben einander, 
fhüttet gegen 1 °/, Buß große Kohlen i auf fie, und umgibt die 
Preſas und Zangenbacken mit Kohlenlöfche k, theild um die Zans 
gen vor der Hipe zu ſchützen, theild die Luft beffer abzuhalten. 
Die Bälge werden nur fchwach angelaffen, damit man mehr roth 
als weiß heize. Die Kölbchen find in ı */, Stunden hinreichend 
heiß, fo daß fie in einer Hitze ganz ausgereckt werden fönnen. 

Der Sehilfe des Nederd, der fogenannte Waflergerber, reicht 
dem Streder ein Kölbchen nad) dem andern aus dem Seuer, ins 
dem er bei dem der Form am nächſten gelegenen anfängt, dad 
jener zur Hälfte in Stangen von beflimmter Form, nämlicd von 
1/, D' auszieht, und fie dann dem Waflergeber reicht. Diefer 
ftöße die kaum mehr glühende Stange in kaltes Wafler, bricht die 
fo gehärtete Stange unter einem am Troge befefligten Hafen 
ab, und legt den übrigen Theil des Kölbchend wieder ins Feuer. 
Die abgelöfchten Stangen werden nad) einigen Minuten aud dem 
Härtetroge genommen, zulept auf einem Holsfchragen mit Sand 
und Hammerfchlag gefcheuert, und fogleich vor dem Feuer ge 
trocknet. 

Der Schragen hat mehrere den Dimenſionen der Stahlſtaͤbe 
angemeſſene Einſchnitte. 

Die Stäbe werden hierauf in Stücke von 1 —2 Schuh 
Länge zerfchlagen, und zeigen dann auf der feinförnigen Brad) 
flähe einen ftrrabligen Kern, der in der Regel von blauer 
Sarbe, manchmal auch dunffer ift. Diefe fternartige Figur heißt, 
wie wir fchon gehört, die Nofe, der Stahl deßhalb Ros 
fenftahl, und diefe Rofe ift das charafteriftifche Zeichen des 
echten beiten Brescianſtahles. Man bat auf eine ganz unbe 


. IM Abth. Das Techniſche der Stahlfabrifation. 545 


greifliche Weife diefe gehärtete Nofe dem Einflujfe des Waſſers 
zugefchrieben, dad durdy die Stahlmaſſe hindurch den Stahl im 
Centrum orpdiren. müßte, Allein diefe Farbe entfteht bloß durch 
die Beugung des Lichtes, veranlaft durch die Froftallinifche Ans 
ordnung der Außerit feinförnigen Xheile des Mittelpunftes. — 
Die Stangen mit der Rofe hebt man. in der fogenaunten Kräm 

auf, bis fie fortirt und zum Verkaufe in Kiften gefchlagen 
_ werden. 


$. ı89. 
Fuͤr jede Charge von 130 — ı40 Pfund Kölbchen werdet 
B Kubikfuß Holzkohlen erfordert, und der Verluft beträgt 6—8 
Prozent. Die englifchen Stahlftäbe werden nicht gefcheuert, denn 
dieß würde nur ihr fchönes blau glänzendes Auſehen zerflören, 
auch iſt ein Sortiren eben nicht nöthig. Die fleierifhen und 
alle norddeutfchen Stahle fonnen jedoch nady dem Ausreden zu 
Staͤben noch nicht ale gute Handelswaare verfauft werden. 


$. 190. 

Ale diefe Stahlforten mülfen erft raffinirt oder ges 
gerbe werden, um ein Produft zu liefern, das dem beiten 
Kärnthneriihen oder dem Gemeniftapl gleicht. Auch die Englän« 
der ahmten dad Serben den deutfchen, vorzüglich den norddeut« 
fhen Stahlfchmieden nah, durh Erawley von Newcaftle um 
die Mitte des achtzehnten Jahrhunderts veranlaßt, wodurch ihre 
Gementftahlhütten fchon größere Bedeutſamkeit erhielten. Diefer 
Gerbſtahl Heißt in England »deutfher Stahl,« germanSteel, _ 
auch Shear Steel, weil die Tuch: und Schaffcheren aus ihn ges 
macht werden, oder endlich faggotted Steel, Bündelitahl, 
was mit unferem Worte Gerbe dajlelbe it. Noch gegenwärtig, 
nachdem die Cementſtahl Fabriten durch die Erfindung ded Guß⸗ 
ſtahles ihre hoͤchſte Bedeutfamfeit erhielten, wird noch immer ſehr 
viel Shear- oder Gerbſtahl erzeugt, weil diefer fich durch feine 
große Zähigfeit und Schweißbarfeit für gewille Zwecke befonderd 
empfiehlt. 

$. 191. 
Unter Raffiniren des Rohſtahles und Serben deo Cement⸗ 
Technol. Encykiop. XV. Bd. 35 
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ſtahles verſteht man eine Durcharbeitung, Durdwirfung, gleid: 
fam DurchPnetung zur Schweißhige gebradhter Stahlmaſſen, um 
die einzelnen nefterweife inneliegenden ungleihartigen Stahltheils 
chen zu zertheilen, und fie gleichartig mit der ganzen Maile zu 
mengen. Da ein eigentliches teigartiged Durchineten einer weiß: 
glühenden Maſſe im Ganzen technifche Schwierigfeiten mit fid 
führt, die nicht Teicht vollfommen überwunden werden fönnen: fo 
bat man denfelben Zweck, technifch ausführbar, dadurch erreicht, 
daß man die zu erzeugende homogene Stahlmaffe aus einzelnen 
Stangen, die beim Rohſtahl zuerft in Schienen (Platten) ausge⸗ 
ſchmiedet find, in einen Bündel, Garbe genannt, vereinigt zus 
fammen fchweißte, die zufammen gefchweißte Maffe unter dem 
Hammer zu einer neuen Schiene audredte, diefe wieder in Stücke 
zerfchnitt, die Stüde wieder zu einer Garbe zufammen legte, diefe 
wieder zufammen fchweißte, zu einer neuen Schiene ausreckte, 
und denfelben Prozeß oft noch einmal wiederholte. Hat man zu, 
erft eine Sarbe aus 6 Echienen gemacht, fo ift die Stange beim 
zweiten Gerben aus zwölf, die dritte aus 24 Lamellen zufammen» 
gefeßt, wo, wenn man fie auch al& nur über einander liegend bes 
trachten wollte, die Ungleichheit der einen durch die homogenen 
©tellen der anderen fompenfirt würde. Aber die fehr vertheilten 
nicht homogenen Maffen fließen durd) das Schmieden zugleich in 
einander, und bilden -zulegt dennoch eine fehr gleichartige Stahl 
fange. Se dünner man die Schienen ausftredit, aus welchen eine 
Garbe zufammen gefeßt wird, defto mehr kann man in eine Zange 
faifen, und defto gleichföormiger wird der Stahl ſchon beim erften 
oder zweiten Serben. Allein auch diefed hat feine Grenzen, weil, 
wenn der Stahl unter dem großen Hammer zu dünn audgezogen 
wird, feine Aualitätleide. Da in England die cementirten 
@rahlftangen ſchon durch den Hammer erzeugte flache Schienen 
daritellen, fo redt man dort diefe cementirten Stahlſtücke nicht 
weiter aus; fie werden bloß in Stüde von etwa, 18 Zoll Länge 
gebrochen, ihrer vier oder mehrere auf einander, und zulegt auf 
eine doppelt fo Tange gelegt, die ald Handhabe dient. Man bins 
det diefe Stangen mit dünnen Stahlſtücken zufammen, damit fie 
fih im Feuer nicht verrüden, und bringt den Bündel, der nın 
faggor (Barbe) heißt, ins euer, um ihm eine gute faftige 
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Schweißhige zu geben, während welcher man von Zeit zu Zeit die 
Oberfläche mittelft aufgeftreuten Thones ſchützt. Hat die Garbe 
volle Schweißhige erhalten, fo wird fie unter den Hammer: ges 
bracht, mittelft der abgerundeten Bahn zuerft auf der oberen Seite 
gegerbt, damit die Schienen zufammen fchweißen, und dann in der 
Degel zu Stangen, ı !/. breit und ?/, bis 3/,' did, audgezogen. 

Manchmal fpannt man flate der längeren Unterlage, die 
als Handhabe dient, die Garbe bloß in eine Zange, bringt die 
eine Hälfte zur Schweißhise, fhlägt fie unter dem Hammer zus 
ſammen (heftet fie), ehrt dann die Garbe um, bringt fie zue 
Schweißhige, und heftet nun auch die andere Hälfte zufammen, 
worauf man dad Ganze zu Staͤben audredt. 


$. 192. 

Nach der Sefchiclichfeit des Arbeiters ift der Abbrand bei 
diefer Operation von 6, B—ıı Prozent. Auf einen Zentner ein« 
mal gegerbten Stahles rechnen wir "len 114 Pfund, und diefe 
Pollen > 2 2 2 22. re. o fl. 46 kr. 
für Cementatiinnnnnnn. — 2 51 

»Arbeitolon.7 2 47 > 
Generalkoſten. 44 5 18 5 
A feıe 

Um den Stahl noch mehr zu raffiniren, wird diefer einmal 
gegerbte Stahl wieder zu Schienen oder Platten auögezogen, 
deren man gewöhnlich 1a—ıB in ein Padet oder eine Garbe zu« 
fammen legt. Zu einem Zentner diefed zweimal raffinirten &tab: 
led gebraucht man 117,7 Pfund Stahleſſen, 
und dieſe koſten.. .... rn fl. 22 kr. 
Die Cementation derfelben koſtteee.. — 2 54 
Erſtes Serben . . - ee... 0. 5922» 
Zweites Serben, Arbeitöfoßn rer 
Generalkoſten... 2v 31 

20 f1.55 tr. 

Man gerbt den Stahl wohl noch zum drirten Male, jedoch 
in neuen Zeiten fehr felten. Für einen Zentner dreimal gegerb- 
ten Stahles rechnet man 124,8 Pfund Stahleifen, 

35 * 
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welches oft - > 2 2 2 2 2228 fl. Ik 
Cementatioin - © 2 2 0 2 en 0 2 57 2 
Erſtes Gerhen. 52 42 
Zweites Gerbhenn.. 3229 2 
Arbeitslonnng.. —7 2 656 
Senerallöften - = 2 2 0 0 2 een. 17919 
a4 fl. 26 fr. 

"Man fann für jedes Serben einen Kohlenaufwand von 
115— 120 Pfund rechnen, welche höchftens auf 16 Fr. zus ſtehen 
fommen, Rechnen wir demnach den Zentner Stahleifen zu g fl. 
39 kr., fo fann man den Handelöpreid annehmen: Für ı Zent 
ner rohen Cementflafl - «0 0 een. 1a fL.ıak, 
gewalten - © 2 2 2 2 0 een. dr 1 
auögeredtn © > 2 2 2 0 0 0000. 17 223» 
einmal gegerbeenn. 285 * 332 
zweimal gegerbten. 29 »53> 
ausgereckten Qußftchl «2 2 2 2 0 0. 33 2 17 


§. 193. 

Bei dem Raffiniren des deutfchen Nohftahles find noch bes 
fondere Vorfichtömafiregeln anzuwenden. Da man nämlich aus 
den Rohflahlhitten Stahlftäbe von beinahe allen möglichen Gra⸗ 
den der Härte und Ungleichförmigfeit befommt, was ein geübtes 
Auge fogleih am Bruche erkennt, fo gehört ein äußerſt gefchidter 
Raffinirfchmied dazu, feine Garben aus folhen Stahlftüben von 
verfchiedener Qualität gufammen gu fegen, damit zulegt ein Pros 
duft von gleichförmiger und beftimmter Befchaffenheit hervorgehe. 
Für Inſtrumentenſtahl z. B. braucht man den bärteflen Stahl 
von feinflen ebenften Bruche, für Alingenftahl mittelharten ohne 
zackigen Bruch, für Meiferftahl, Tiſchgabeln, Ladftöde, gröberen 
mit Eifenfträngen. 


$. 194. 

Vor allen muß man die von der fleierifchen Nobftahl: 
hütte gelieferten Stüde, weil fie quadratifch find, erft zu flachen 
Stahlſtangen von 2° Länge und ı?/,4 Breite, Platten, 
Schienen, inder Paal Griffel, in Norddeutfcpland Reb: 
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ben genannt, audreden, und dann durch Tauchen in fließen» 
des Waller härten, daß fie den Sluühfpan fo viel ald möglich fah⸗ 
ren laffen. Zu diefen Platten oder Abfchienen fchichtet man die 
Stäbe roftartig kreuzweiſe über einander gelegt auf, fo daß ein 
Haufen entfteht, der vom Feuer leicht dDurchdrungen werden Fann. 
Bedient man fih eines gewöhnlichen Srifchfeuers, fo ſtampft man 
die 14 ZoU tiefe Feuergrube mit Koblenlöfche aus, und fledt in 
diefe 9 vertikale Stahlftäbe ind Quadrat, die höher find alo die 
Form, und welche in 3 Reihen die Pfeiler bilden, des auf ihnen 
aufzufchichtenden Roſtes aus den zu plattenden Rohſtahlſtücken. 
Man legt nämlich über die 3 Köpfe jeder Reihe ein Rohſtahlſtück 
horizontal; über dieſe horizontalen Träger legt man die erjte Reihe 
von Rohſtahlſtücken, fo daß zwifchen ihnen ein leerer Raum von 
3 Linien bleibt. Quer oder Freugweife über diefe erite Schicht legt 
man wieder eine zweite, und fo abwechfelnd fort, bis 7 Schich: 
ten über einander fommen. Oben auf legt man nody Wurzel» 
broden, Brockwerk von unganzen Kölbeln, überfchüttet dad Ganze 
mit Kohlen und Hält diefe mittelft eines Löſchkranzes zufammen. 

Bedient man ſich flacher, nur etwa 3. tiefer Herde, ſo 
fhichtet man 9 ſolche Rofthaufen, jeden zu */, Zentner Rohſtahl, 
fo auf, daß fie 3 Reihen neben einander geben, flürzt Kohlen 
über diefelben, u. f. f., und bringt fie bei laugfam wechfelndem 
Sebläfe zum Slühen. Der Schwanzhammer, unter den fie aus⸗ 
gefchmieden werden, wiegt gewöhnlich 3 Zentner. 


§. 195. 

Man legt von diefen Platten 6—7 (in der Paal fogar 
30—40, beim Raffiniren des NRomanftahles) fo über einander, 
daß im Allgemeinen immer ein roheres auf ein mehr gaared Stüd 
ju liegen kommt; die beiden äußeriten Stahlfchienen müflen von 
gleicher Befchaffengeit, weicher Stahl, und gleich lang feyn, zwi⸗ 
ſchen fie fann man Bruchſtücke legen. Ein ſolcher Bündel Heißt, 
wie ſchon gefagt, eine Garbe, und wiegt z. B. in &t. Ballen 
15—27 Pfund. Das Zufammenlegen diefer Garbe nennt man 
das Sehen der Sarbe. Für Senfen wiegt eine ſolche Garbe (im _ 
Biegen’fchen) 40—50 Pfund. Man fegt diefe Garbe mit einer 
geeigneten Zange, bringt fie zuerft in ein Roth», dann in ein 


Weißgluͤhfeuer, und beftreut fie, um eine faftige Schweißhige zu 

erhalten, mit einem Gemenge aus gepulverten Hammerfchladen 
von derfelben Arbeit und gebranrtem und gepulvertem Thone. 
Nach ı5— 20 Minuten bringt man das weißglühende Ende mit 
telſt Krahn und Kette aus dem Feuer unter den Hammer, beftet 
es auf eine Länge von 4 Zoll, bringt hierauf das andere Ende 
der Garbe zur Weißglühhige, und heftet dann auch diefed Ende 
Sind beide Enden geheftet, fo gibt man der Garbe volle Schweiß 
bige in der Mitte, fchlägt fie unter dem Hammer gut zufammen, 
und fchmiedet fie mittelft der früher angegebenen Handgriffe zu 
ı ?/,' langen und 3 TI haltenden Stangen aus, welche man in 
a Theile oder Kolben(Ausfchrote) haut, beide dann ins Feuer 
bringt, und jede in zwei fufzefliven Higen gu Stäben von gegeber 
benen Dimenſionen auszieht. 


§. 196. 

Immer wirft man während dieſen Operationen Schlacken 
auf die Stäbe, und fticht die flüffigen im Herde ab. Sollte eine 
Garbe überhigt feyn, was Statt gefunden hat, wenn fie an ihrer 
Oberfläche gleichfam im Fluſſe erfcheint, fo taucht fie der Schmied 
fhneU ind Waller, ehe er fie unter den Hammer bringt, was er 
überhaupt immer thut, fo oft die Garbe in voller Hitze Querriſſe 
unter dem Hanımer zu befommen anfängt. Jede auögefchmiedete 
Stange ift in der Kegel 9 lang, in der Mitte ift fie 10° did, 
und 6 bis 7'% an den Enden. 

Der Zwidfhmiedftahl Hat ’/, Zoll im Quadrat und 
gegen 5° Länge. Das Mittelzeug ift 1“ breit und 2/,% flarf. 

Auch der Scharfachftahl für Deutfhland wird auf die 
felbe Weife bereitet. Für Sranfreich muß er wenigſtens 3 —4mal 
raffinirt werden, wobei man ihn immer wieder fortirt. Zuletzt 
wird er in halbzöllige Quadratftäbe ausgefchmiedet, und mit der 
Marke eined Tannenbaumes verfehen, nebit der Marfe des Weir 
fterö und der Jahreszahl, um den Schmied für jede Nachläßig: 
feit verantwortlich machen zu Fönnen, 


$. 197. 
Für jeden Hammer in St. Gallen ift ein Hammermei— 
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ler und ein Knabe, der den Hammer bedient, und der Waſſer⸗ 
geber nöthig, weldhe zufammen 6—7 Zentner in der Schicht raf« 
finiren, mit einem Abgange von 7—B Prozent und etwas mehr 
ale 5/, Zentner Holzkohlen, das ift 30 —31 Kubiffuß weicher 
Holzkohlen pr. Zentner. Dagegen ift der Abbrand beim Raffiniren 
Des Romanſtahles in der Paalnahe 25 Prozent, der Koh: 
Ienaufwand dagegen nur 24 Kubiffuß weicher Holzkohlen für den 
Zentner, weil der Paaler Romanſtahl, wenn er raffinirt wird, 
roher iſt, alo der ſteieriſche. Die Garbe wird, wie ſchon im $. 195 
gefagt worden, oft aus 3o—4o Platten (Griffeln) gebildet. 


§. 198. 

Im Biegen’fhen maht man für Senfen Garben aus 
Platten (Ribben) 1 did von Edelſtahl und Mittelfür fo zuſam⸗ 
men gefchweißt, daß fich die beiden zu einander verhalten, wie 
1:2. Da der Siegen’fche Stahl immer etwas Neigung zum 
Rothbruche hat, was ſich an den rauhen Kanten der Schienen 
(Ribben) leicht erfennen läßt, fo fchweißt man diefe Sarbe unten 
auf eine Schiene von Eifen. Die Eifenribbe il die unterfte, dann 
fommen a Theile Mittelfür und oben ein Theil Edelflahl. Diefe 
Garbe wird nun gefchweißt, zu einer Stange ausgereckt, diefe fo 
umgebogen, daß der Edelftahl, welcher die oberfte Tage bildet, 
auf Edelftahl zu liegen fommt, und die früher den unterften Theil 
der Garbe bildende Eifenfchiene nun die beiden Außenfeiten der 
neuen Garbe gibt. Man fchweißt und redt nun diefe Garben 
wieder aud, und fchmiedet fie in Stufe, lang genug, um eine 
Senſe daraus zu erhalten. Senfen, im Siegen'ſchen gefchmier 
det, haben zwar gemäß Diefer Behandlung feine Borften, Flingen 
aber beim Anfchlagen dumpf, während die ganz aus Stahl ver- 
fertigten fleierifchen einen hellen Alang von fic geben. 


$- 199. 

Auch jene Sorte des chemald häufiger ald jet erzeugten 
GSerbftahles für Meffer, die eine fehr gute Schneide bei großer 
Elaftizität und Dünne befigen mußten, Kranzſtahl, englifch 
Butchersteel (Fleiſcherſtahl) hieß, gehört hieher, und feine Ber: 
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fertigung beruht auf denfelben Prinzipien, wie die Siegen ſche 
©enfenfabrifation. 

Man macht eine Garbe, beftehend ı) aus gutem Rohſtahl, 
unten fir die Schneide; 2) aus einem Eifenferne in der Mitte; 
3) aus hartem aber grobem DOberftahle für den Rüden; und 4) 
aus Mittelſtahl für die beiden Seiten. — Durch dad Zufammen: 
fhweißen und Ausreden diefer vereinigten Stahlichienen erhält 
man zulegt eine Stange, in welcher fih auf dem Bruche dad Eifen 
in Sorm eines lang gezogenen herzförmigen Dreiecks, von Stahl⸗ 
fohienen verfhiedener Härte umfchloifen zeigt, fo daß die 
Spitze des Eifendreieded unten im Rohſtahl für die Schneiden 
fledt, die etwas herzförmig eingedrüdte Baſis des Eifenferned 
aber dem DOberftahle des Stückes zugekehrt ift. Diefer Eifenfern, 
der fi) vermöge feiner Seftalt mehr im Rüden ald in der Schneide 
befindet, gibt der Schiene diejenige Elaftisität, die vorzüglich für 
große Meifer von außerordentliher Wichtigkeit iſt. 

Man legt zuerft auf die gewöhnliche Weile g Ribben von 
» ?/.' Tangen, 1°/,/ breiten und */," diden Rohitahle dergeftalt 
über einander, daß die ganzen und feinften zu unterft fommen. 
Auf diefe für die Schneide beſtimmten Schienen legt man das 
weiche Eifen von !/, im Quadrat, und auf diefes Eifen bloß 
3 Stahlribben von fehr hartem aber ziemlich grobem Stahle für 
den Rüden. Diefe Garbe wird nun im Schweißfeuer, gerade wie 
wir oben befchrieben, behandelt, naͤmlich an beiden Enden zuvor 
geheftet, dann gefchweißt, und in eine 4’ lange 2 breite und 
23/2 dicke Stange audgeredt, die man in zwei gleich lange 
Stücke haut, Ausfchrote genannt. Man macht fih nun, um 
die Seiten der zwei Audfchrote zu bedecken, eine neue Garbe 
aus eilf Ribben von Mittelſtahl, fchweißt und redt fie 
zu denfelben Dimenfionen, und theilt fie gleichfalls in a Schrote. 
Jedes diefer Schrote wird wieder fchweißwarm gemacht, worauf 
man es bei gleichbleibender Breite zur doppelten Länge ausredt, 
was in zwei Hitzen gefchehen Fan. Dadurch werden fie natür- 
lid nur halb fo dünn, als die erften Schrote. 

Um nun die Seiten aus diefem Mittelftahle zu dem zuerſt er 
zeugten Schrote mit dem Eifenferne zu bilden, haut man zwei 
Stücke von der Länge der erften Schrote von diefer Mittelftahl- 
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ſchiene ab, legt fie zu beiden Seiten der erften Schrote mit dem 
Eifenferne, fhweißt fie unter den oben angegebenen Handgriffen 
in 3 oder 3 Hitzen zufammen, und red fie zu 3 Garben aus, die 
wieder ſchweißwarm gemacht werden. Jede wird einzeln auöges 
reckt und zerhauen, fo daß man in allem ı2 Stangen von ?/,6° 
Breite Dicke und 6—B! Länge erhält, die zufammen in der 
Regel immer gegen 70—8o Pfund wiegen, und von 2 Schmie⸗ 
den in 6 Stunden fertig gemacht werden können. 


(. 200. 


Eine ähırliche, feit undenklichen Zeiten im Driente verfertigte 
Art von Gerbftahl, der jedoch dafelbit nicht, wie man fälfchlich 
glaubte, zu Säbele und Dolchklingen u. dgl., fondern bloß zur 
Bedeckung oder Umhüllung der eigentlichen Stahlflingen gebraucht 
wurde, um diefe zu verzieren, und ihnen eine fchöne wellige ges 
blümte Oberfläche zu geben, ijt der fünftlihde Damaſt, ge 
gerbter Damaft (ctoffe d’acier, Damas de corrogage), der 
früher immer mit dem eigentlichen orientalifhen Damaſte vers 
wechfelt wurde. 
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Die Drientalen erzeugten vom Anfange ber ihr Schmiedes 
eifen, wie noch heut zu Tage, in dußerft geringen Quantitäten, 
fo daß fie, wenn fie ein Stüd Eifen von irgend einer beträchtlis 
hen Dimenfion brauchen, daſſelbe aus Fleineren Stüden, Abs 
ſchnitzeln zc. zufammen ſchweißen müffen. Die Türken, die noch 
heut zu Tage Fein Eifen felbft bereiten, kaufen alle Eifenabfälle und 
Blechſchnitzel aus dem Auslande, und fchweißen aus ihnen ihr 
Eifengeräthe zufammen. E8 konnte nicht fehlen, daß fie an einem 
‚folchen, der Witterung auögefepten, oder in einer fauren Quelle 
gelegenen Stüd Eifen bemerfen mußten, daß die Witterung oder 
dad Waſſer diefe zufammen gefchweißte Maffe ungleihförmig ans 
griff, fo daß die Theile härteren Eifend über die andere aud weis 
cherem Eifen bervorragten, und wegen der Durcheinanderfchlins 
gung der zufarumen gefchweißten und ausgeredten Eifenabfälle 
verfchiedene damaſtartige Zeichnungen bildeten. 
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Ja es ift nicht einmal nöthig, Eifenabfälle von verfchiedener 
Härte zufammen zu fehweißen. Die Schweißfugen deffelben 
Eifens haben eine andere Farbe und Struftur, und find namentlich, 
wenn die Oberfläche der Abfälle ſchon vereftet war, weicher, als das 
Eifen in feiner Maffe. Wir fehen dieß felbft bei uns an abgegriffenen 
oder vom Roſte zernagten Thürgriffen, Knöpfen und Bändern 
aus unferem, vorzüglich alten, Stabeifen verfertigt; ja felbft an 
unferen Zifchmeffern, denen ein Rüden und ein Dorn aus Eifen 
angefchweißt iſt, verräth fich die gefchweißte Stelle durch ihre 
aderige wellige Zeichnung. — Deßwegen bat der alte Chemifer 
Stan! fhon die Meinung geäußert: »Die Damadcener Klin 
gen würden halb aus Stahl» und Halb aus Eiſenſchienen ges 
macht, welche glühend zufammengewunden und nad) allen Rich⸗ 
tungen durch einander gefchweißt werden.«e — Diefer Fünftliche 
Damaft wurde früher im Driente bloß zur Folie von wirklichen 
Stahlklingen, zu Harnifchen, und fpäter zur Verfertigung von 
Slintens und Piftolenläufen benützt. 
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Noch gegenwärtig find die Schmiede in Damasfus im Stande, 
fol’ fünftlihen Damaft in großer Schönheit zu verfertigen, und 
zwar nur aus Stüden einer einzigen Sorte Eifen , die jedoch, wie 
wir fhon oben gehört, tüchtig Durdhgeroftet feyn müſſen, 
damit der Roft beim Schweißen reduzirt, eine weichere Eifenzwis 
fihenlage zwifchen den zufammengefchweißten Stüden bilde. Ge: 
genwärtig benügen fie englifche geroftete Baßreifen, die fchon eine 
bequeme Geftalt befigen, fchmieden fie in Stücke von gleicher 
Länge, und legen mehrere ſolche Stücke über einander, bis der Bün- 
del oder. die Sarbe 1—ı?/2'' hoch wird. Um Ddiefe Garbe zufams» 
men zu halten, legen fie ein längeres Stüd eines ſolchen verros 
ſteten Saßreifens auf fie, und biegen die beiden hervorragenden 
Enden mittelft eined Hammers über die Enden der Garbenjtüde, 
fo daß diefe Enden noch ber die andere Seite der Garbe reichen, 
und den Bündel wie eine Klammer zufanmenhalten. 

Man fchweißt nun diefe Garbe gut zufammen und ſchmiedet 
fie zu einer Schiene von 1“ Breite und '/; Dide aus. Man 
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theilt hierauf die ganze Länge in drei oder mehre Theile, und Hefe 
tet fie zufammen (doublirt fie), fchweißt fie wieder und zieht felbe 
wieder zur alten Länge aus; die Schiene befteht jetzt ſchon aus 
drei Mal fo vielen Lagen, ald Anfangs. Man wiederholt diefelbe 
Dperation dann nochmal, und auch noch zum vierten Male, wenn 
man die Linien des Damaſtes fehr fein haben will. Denn je öfter 
der Stab doublirt, und zu der urfprünglichen Dimenfion auöges 
firedt wird, aus defto mehrern, aber eben defto feineren Lagen 
wird die Schiene zufammengefegt feyn. 

Um nun diefe verfchiedenen Lagen, die nur an der ſchma⸗ 
len Seite des Stabes fichtbar find, auf die breite Seite zu brin» 
gen, und ihnen überhaupt ihren Parallelismus zu benehmen, er⸗ 
hist man den Stab zu '/, feiner Länge, und hämmert nun. die 
fhmale Seite fo lange, biß fie flach und breit, und die ehema⸗ 
lige breite Seite die ſchmale geworden ift. Auf eine gleiche Weife 
verfährt man mit den zwei übrigen Drittheilen. Wir fommen nun 
zu den eigentlihen Kräufelungen und zum 


(. 204. 
figurirten Damaft. 

Um die eigentlichen Kräufelungen in allen damascirten Klins 
gen bervorzubringen, bedient man fich einer eigenhümlichen Weife, 
nämlich des Drehens der oben erwähnten prismatifchen Stäbe um 
ihre eigene Rängenachfe, fo daß fie ein fchraubenförmiges Ausſe⸗ 
ben erhalten. Denken wir und die Achfe des Zylinders als feftite- 
bend, und den zu drehenden Zylinder aud Längenfafern zufams 
mengefegt, welche fi parallel um diefe Achfe gelagert haben. 
Sängt man nun diefen zylindrifchen Bündel von Laͤngenfaſern um 
die fefte unveränderliche Achfe zu drehen an, fo befchreiben alle 
diefe Faſern Schneden- oder Schraubenlinien um die 
Achſe, welhe Schnedenlinien nun, mehr oder weniger gegen den 
Horizont geneigt, in derfelben Ordnung über oder unter einander 
folgen, wie fie vor dem Drehen neben einander, d. i. vertikal ges 
lagert waren. Wir erhalten auf diefe Weife eine flereometrifche 
Figur, die ſich betrachten läßt, als entſtanden durch die fpiralföre . 
mige Bewegung einer Ebene, die aud verfchieden gefärbten 
Iheilen oder Punkten zufammengefeßt war. Die Bewegung dieſer 
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Ebene muß um eine vertikale Achſe gedacht werden, und zwar ſo, 
daß alle ihre Punkte Spirallinien beſchreiben um die gemein⸗ 
ſchaftliche Achſe. It und nun die ſich bewegend gedachte ebene 
Figur gegeben, und die Art der Spirallinie, die jeder ihrer Punkte 
beſchreiben ſoll: ſo koͤnnen wir durch Zeichnung oder Rechnung 
darthun, welche Lage die in unſerer Ebene bezeichneten Punkte in 
dem gedrehten Zylinder angenommen haben müſſen, wenn man 

"den gedrehten Zylinder der Länge nach durch die Achſe oder pa⸗ 
rallel mit derfelben entzwei fchneidet, wovon wir fpäter Gebraud 
machen werden. 

Man fiebt in jedem Falle, wie die Saferbündel, die An: 
fange im Stabe der Länge nach und parallel mit der Achſe lan⸗ 
fen, durch die Drehung des Stabed ihren Weg nach der Breite 
nehmen. | 


§. 205. 

Um die Einförmigfeit auf diefe Art erhaltener Figuren zu 
unterbrechen, bereitet man fich mehre Stäbe, und dreht die einen 
nad) rechts, die andern nach links, feilt entweder die entſtandenen 
Kanten wieder ab, oder fchmiedet den gedachten Stab wieder vier- 
edig, und fhweißt nun zwei oder mehre foldhe nach entgegenges 
festen Seiten gedrehte Stäbe zufanımen. Doublirt man Ddiefe zus. 
fammengefchweißten Stäbe noch einmal, fo lagern fi nun die 
in entgegengefegter Richtung neben einander liegenden Schrau: 
benlinien auch im entgegengefegter Richtung über einander, 
wodurch fchon eine vielfach mannigfaltigere Figur entfteht. 
Stredt man endlich diefe zufammengefeste Kigur der länge nad) 
aus, fo werden auch diefe horizontalen Bafern nach den Ham⸗ 
merjtreihen eine wellenförmige Figur annehmen, vorzüglich wenn 
man den Stab geflammt ausfchmiedet. 

In dieſer Weife ift der aufgefchweißte Damaft der echt 
orientalifchen Klingen (Taf. 368, Fig. 7) und der von dem be: 
Fannten Bir Henry in Frankreich um das Jahr 1822 fahri« 
jirte Damaft (ig. 6) hervorgebracht ; einer aus fünf, der andere 
aus ſechs um die eigene Achfe gedrehten und zufammengefchweiß- 
ten Stahlbündeln beftehend. 
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Noc mannigjaltiger wird die Kräufelung, wenn man jeden 
Stab, anftatt ihn feiner ganzen Länge nach inimer in derfelben 
Richtung um feine Achfe zu drehen, ihn zuerft um einen gan« 
zen Umgang rechts, dann um einen zweiten Umgang links dreht, 
und fo fort, fo lange man einen Theil ded Stuͤckes zum Dres 
ben übrig hat. 


Ä $. 207. 

Ganz dadfelbe finder auch beim Ausfchmieden des Damas⸗ 
cenerſtahles Sattt, deſſen Erzeugung wir oben gelehrt haben. Wir 
haben ſchon geſehen, daß ein gerades Ausfchmieden feinen eigent⸗ 
lichen Damaft geben würde, und auch eine fhlechte Schneide. Man 
fhmiedet deßhalb den Stahlſtab geflammt aus, oder dreht den 
prismatifch oder achtedig gefchmiedeten Stahlftab in rothglühen« 
dem Zuftande bald rechts, bald links, wie wir eben befchrieben, 
feilt die Kante ab und fchmiedet dad Ganze zu der verlangten 
Sorm. Aus einer folhen Schiene fchmiedet man dann die zwei 
dünnen Lagen, zwifchen welche erſt die eigentliche Stahlflinge 
gefchweißt wird. 


. 208. 


Daß dad Schweißen mit aller Vorfiht und Umficht vors 
genommen werden muß, fo daß die Schweißung an allen Theis 
len vollfommen wird, ohne daß das Eifen verbrennt , verfteht 
ſich von felbft. Der Arbeiter überzieht deßhalb immer die Garbe, 
. fo oft er fie dem Zeuer ausfeht, mit einer Mengung aus Stra⸗ 
Benfoch, Thon und Kuh: oder Pferdemift beftehend. — Später 
verfertigte man auch auf diefelbe Art wirklich fchneidende Waf⸗ 
fen, indem man Schienen aud hartem und weichem Gußitahle 
zu einer Garbe verband, und zwifchen fie gepulverted Qußeifen 
mit Borar vermengt einftreute. Das Ganze wurde fo gefchweißt, 
und um ?/, länger audgefiredt, als die Klinge werden follte, 
Man doublirt Hierauf den Stab, windet ihn, wie wir oben beim 
Eifen gefehen Haben, um feine Achſe, wodurch die Längenftreifen 
in Spirallinien verwandelt werden u.f.f. Man kann nun aus 
dem Oanzen eine Klinge fchmieden, oder man nimmt für einen 
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Säbel zwei Schienen diefes damascirten Stahles, und fchweißt 
eine fehmälere Platte von gutem weichen Eifen rüdwärtd dazwi⸗ 
fhen, fo daß diefe eigentlich den Rüden bildet und der Damad: 
cener Stahl die Schneide. 


(. 209. 

Die Kunft, den gegerbten Damaft zu ergengen, hat in Eu: 
ropa der Sranzofe Clouet, Profeilor der Chemie au der Inge: 
nieurfchule zu Mezieres, im Jahre 1790 zuerſt zur Vollkommen⸗ 
beit und, in ein Syſtem gebracht, nad) welchem Tauſende von 
Klingen in Sranfreich verfertigt worden find, und namentlich in 
. größter Vollkommenheit von dem befannten Sir Henry. Ein 
Stüd eines in orientalifcher Weife von ihm angefertigten Säbels 
haben wir Taf. 368, Fig. 6, gezeichnet, und und ſchon mehrere 
Male darauf bezogen. 

Elouet empfiehlt vor Allem die größte Vorſicht in Au 
wahl der Stahlfchienen aus den Eifenfchienen, die durch Schwei⸗ 
Ben mit einander verbunden werden follen, 

Das Eifen muß von der beften Qualität und von Außerft 
feinen Nervenfafern zufammengefegt feyn. 

Auch für fchneidende Waffen, wo man die Eifenfchienen am 
beften ganz; wegläßt, follen alle Stahlforten, die man zufam: 
menfchweißen will, wohl gegerbt feyn, und fie werden am beiten 
von verfchiedener Härte herab bi8 zum Yederftahl gewählt. Sie 
laſſen fi) dann leicht in dem aus ihnen entſtehenden Gewebe durch 
ihren verſchiedenen Farbenton erkennen. 

Um einen ſchönen Damaſt zu erzeugen, verlangt er einen 
Stab aus wenigſtens 30 zuſammengeſchweißten Stahlſchienen zu⸗ 
ſammengeſetzt. Man beginnt deßhalb damit, ſich Schienen zu 
ſchmieden von 1’ Dicke und etwa 10““ Breite (nahe dieſelbe 
Breite wie die Saßreifen, deren fidy die Schmiede von Damaskus 
bedienen), und legt ihrer zuerfi ein Dugend übereinander, fo, daß 
fie eine Garbe bilden, in welcher der feine Stahl mit weicherem, 
etwa mit Sederjtahl, wechfelt. Zu den zwei aͤußerſten Schienen 
wählt man immer den fchledhteften Stahl, oder Eifen, im Halle 
man Eifen mit einweben will. Man fchweißt diefe Garbe im Holz⸗ 
Fohlenfeuer mit aller Vorficht, daß man ja feine größere Hitze, 
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als nothwendig, gebe, wobei man fich fleißig des Thones bedient, 
den Stahl vor dem Verbrennen zu fihern. Eine zu ftarfe Hitze 
zerflört den Unterfchied zwifchen den einander berührenden Stahl⸗ 
und Eifenfchienen, und man würde auf diefe Weife eine undeut⸗ 
liche Zeichnung auf dem aus einer ſolch' verbrannten Garbe ge: 
fohmiedeten Stüde erhalten. Ich will hier wieder erinnern, daß 
ale Schienen frei feyn mülfen von Glühſpan, und daß man 
als Schug des Eifend gegen Drydation 2c. recht trodnen Thon 
nehme, und feinen Sand; ferner, daß man das Feuer nur fius 
fenweife vermehre. Die gefchweißte Garbe hämmert man eben, 
fhneidet fie in drei Stücke, und fchweißt diefelben wieder zu- 
fammen; dadurch erhält man einen Stab aus 36 Schienen zu« 
fammengefchweißt. 

Um diefe Garben zufammen zu halten, bedient man fich 
eiferner quadratförmiger Rahmen (Taf. 369, Fig. ı, 2, a), die 
von drei Seite her fi genau an die Seiten der Garbe anfchmies 
gen, an der vierten aber noch Raum genug laffen, einen eifernen 
Keil hinein zu treiben, um die einzelnen Schienen in der genaues 
fien Berührung zu erhalten, denn nur fo iſt man fiher, daß fie 
gut ſchweißen. In den erfigenannten Figuren fieht man eine fürs 
zere und eine längere Garbe zum Schweißen bereit. 
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ETouet gibt nun noch Methoden an, wie man fih durch 
Zufammenfhweißen von Schienen und Stäben Stahl⸗ oder 
Eifenprismen verfhaffen fann, die auf ihrem Querfchnitte 
alle möglichen Figuren geben; 3. B. will man fich Garben ver: 
fhaffen, auf ihrem Querfchnitte rechtwinflig durchkreuzt von einer 
rechtwinfligen Sigur, fo wird folgender Maßen verfahren: 

Man fchmiede ſich vier Prismen oder prismatifche Garben 
aus Stahl (a u. b, Fig. 3, 4), lege zwifchen die beiden a (Fig. 5) 
eine Schiene c von Eifen, und ſſchweiße alled zufammen ; dadurch 
erhält man ein Parallelepipedon mit der Schiene c in der Mitte 
(Big. 4, a a). Auf gleiche Weife verfahre man mit den Prismen 
b b, wodurch man zulegt Parallelepipede (Sig. 4, b b) erhält. 
Man fchweißt nun diefe beiden mit ihren breiten Flächen auf ein« 
ander, nachdem man vorher die Eiſenſchienen (Gig. 3, d) zwi⸗ 
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ſchen beide gelegt hat, und erhält dadurch die Figur a2 (Fig.3). 
Will man, anftatt die Schienen c und d parallel mit den Seiten 
den Querfchnitt ded Stabes durchfchneiden zu laſſen, diefelben in 
der Diagonale durchführen: fo verfertige man fich wieder zwei 
prismatifche Garben, und ſchweiße eine Stahl: oder Eifenfchiene 
dazwifchen, wie wir fo eben gelehrt (Big. 7, a). Man nehme nun 
die vier Een zur Hälfte mitteljt einer Zeile hinweg, fo erhält 
. man Fig. 7, b. Nimmt man die Eden ganz hinweg, bi6 bie 
durch Abflumpfung der Eden entflandenen Seiten einander berüb: 
ren, fo erhält man ein Prisma c, in welchem jedoch die Eifen: oder 
Stahlfhiene die Diagonale bildet. Schweißt man nun wieder 
‚vier folhe Prismen zufamnten, und legt noch überdieß zwifchen 
jede Schweißfuge eine Eifen» oder Stahlſchiene, wie wir dieß 
fhon in Figur 3, 4 und 5 erflärt haben: fo erhalten wir ein reis 
ned Prima, das auf jedem feiner Querfchnitte die Linien von 
Sig. 6 zeigt. In Fig. 8 fehen wir einen Snlinder‘c aus Feilförmis 


.. gen Schienen b zufammenfegt. Dan fchweißt eine folche Schiene 


b aus mehren reftangulären Schienen a zufanmen, und fchmiedet 
fie rothglühend in einem Geſenke (Big. 9) in die erforderliche Feils 
förmige Geftalt b (Big. 8). 
$. 211. 

Der Sefenfe Fig. 10, a, b, c, und ıı, bedient man fi, um 
die Sigur ı2 hervorzubringen, welche fufzeffive aud Figur 10, d, 
und aus Figur 10, e (a, b, c) entſteht. Dan fchmiedet fich eine 
Garbe, wie oben gefagt, deren Querfchnitt wir in Sig. 10, d, fehen. 
Rothglühend gibt man ihr in dem Geſenke0, a, die Form Fig. 10, e(a), 
in dent zweiten tieferen die Zorn (Sig. 10, e (b)), treiot dann 
die Schneiden oder Hörnerfpigen i, i mittelit des Hammers aus 
freier Hand fo nahe als möglich zuſammen, daß fie fidy beinahe 
berühren, wie in Figur 10, d (c), und vollendet die Figur im 
Geſenke (Fig. 10, c), die man dann noch vollends fchweißt und 
fie in die Form (Fig. ı3, a) bringt. In dem Gefenfe (Fig. 11) 
fhmiedet man. hierauf den Umfchlag oder Mantel (Fig. ı4, a), 
der rotbglühend um Figur ı3 gefhlagen, und mit ihr zujammens 
gefchweißt ein quadratförmiges Prisma gibt, wie wir ed in Figur 
14, b’, fehen. Schweißt man wieder vier folche Pridmen zufams 
men, fo erfcheint Figur ı2. Am ſchwierigſten it dieſe Umfchlag 
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oder Mantel (Fig. ı4, a) zu fonftruiren. Er muß natürlich im 
Sefente (Big. ı2) abgewidelt oder aufgefchlagen gefchmiedet wer⸗ 
den. Die gerade Linie o o, die glei) feyn muß dem Umfange der 
Figur 13, wird um fie berumgefchlagen, und während diefe Linie 
die Krümmung der Figur a annimmt, fireden fi die gefrümmten 
Linien b b b gerade und bilden die Seiten des quadratförmigen 
Prisma (Fig. 14). 

Um diefen Mantel und nach ihm das Geſenke (Big. 11) rich⸗ 
tig zu fonftruiren, zeichne man ſich Sigur 13 in natürlicher Größe 
auf Papier, mefle vermittelft eined nur wenig geöffneten Zirkels 
den Umfang nach dem Querfchnitte der Figur ı3 , und trage ihn 
auf die gerade Linie cc, Figur ı4, auf, d. h. man verwandelt 
die Kurve (den Umfang) Figur ı3 in eine gerade Linie. | 

Nun zeichne man um Figur 13 aufdem Papiere die quadrats 
förmige Bigur 14, ee ee, und ziehe von den Eden dieſes Qua⸗ 
drats die Linien £ f, Big. 14, herab auf die eingefchlojfene Kurve, 
fo daß diefe rechtwinklig auf ihr oder vielmehr auf der fie berüh⸗ 
rendeu Tangente ftehen, meſſe den Ort und die Entfernung der 
Punkte genau, wo diefe Linien £f ff die Kurve treffen, und 
trage fie in gleicher Entfernung von einander auf der geraden 
Linie o o auf, welche befanntlich gleich iſt der krummen einges 
fhloffenen. Auf diefe Punkte der geraden fege man nun rechtwink⸗ 
lig die Linien £f £ genau von derfelben Länge, wie fie jedem der 
bezeichneten Punfte im Quadrate d entfpredhen, und beflimme 
dann auf gleiche Weife noch mehrere Punkte und Perpendikel zwi⸗ 
fhen den Endpunkten, die man alle in gleidyer Entfernung und 
gleicher Länge auf die gerade Linie e o trägt. Vereinigte man num 
die Endpunfte diefer auf die gerade Linie gefegten Perpendikel in 
c o durch eine Linie, fo entitehen die gefrümmten Linien bbbb, 
welche den Krümmungen der Kurve felbft enıfprechen. 

Die Figuren ı5, ı6, 17, 18, 19 zeigen und diefelben For⸗ 
men der eben befchriebenen, nur mit dem Unterfchiede, daß der 
Stab zylindrifch if. Jeder Theil, aus dem der Zylinder zuſam⸗ 
mengefegt ift, ſtellt den vierten Theil eines zylindrifchen Stabes 
dar (Big. ı8), und der Umfchlag oder Mantel (Big. ı9) erhält 
deßhalb die angegebene Geſtalt; er wird übrigen® ganz nach dem 
oben angegebenen Prinzipe gezeichnet. 
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Da übrigens nach dem Schweißen jeder Stab zwei recht⸗ 
winklig auf einander ftehende gerade Seiten (Big. 18, aa) und 
eine gefrünmte b erhalten muß, eine Geſtalt, die ihm durch den 
Sammer aus freier Hand nicht gegeben werden fann: fo muß er, 
fo wie er die Schweißhige erhalten hat, in einem Geſenke ge- 
ſchmiedet werden, das in Big. 20 abgebildet ift. 


(. 212. 


Wir können die Geſenke (Big. 10, a u. b) auch benügen, um 
fihelartige (Halbmondförmige) Theile zu ſchmieden, wie wir fie in 
Figur 10, e (a u. b) ſchon gefehen, aus denen wir dann lateinis 
fhe Buchftaben zufammenfegen fönnen (Big. 23, d). Selbft ganze 
Worte laffen fi in Zylinder auf diefe Art bringen, wenn man 
einen Zylinder, wie Bigur 8 und 21, aus feilförmigen Stüden 
‚sufammenfegt, jedoch fo, daß jeder Keil (Big. 22) einen Buchſta⸗ 
ben enthält. Die Buchflaben werden aus Stahlitüden zuſammen⸗ 
geſetzt, die ſich durch ihre Farbe oder Härte von dem übrigen jie 
umbüllenden Stable unterfcheiden. 

Fig. 23 zeigt, wie man die Buchftaben, z. B. E und B(ab) 
in einzelne Theile zerlegt, um fie aus geraden und gefrümmten 
Schienen, deren Querfchnitte wir in c d ſehen, zufammen zu 
fegen. 

Sig. 24, a b, zeigt uns die flachen Schienen, aus denen. die 
vertifalen und die horizontalen Züge des B zufammengefept find; 
e d die zwei gefrümmten Theile mit ihren auf einer Seite ebenen 
ı Ausfüllungen von weicherem oder härterem Stable, vermittelft 
welchen fie fich an den vertifalen Zug a anfchließen; e £ find 
die innerhalb mondförmigen, außen reftangulären Stüde gleich 
falls aus derfelben Stahlforte, ald die Ausfüllungen des c und 
d, weldhe ſich über c und d fehmiegen, und fodann eine rechte 
©eite des Prisma bilden helfen, welches fchon zufammengefeilt 
(Fig. 24, e) zum Schweißen bereit ifl. Nach dem Schweißen gibt 
man ihm die feilförmige Geftalt Sig. 32. — Alle diefe verfchies 
den zufammengefegten figurirten &täbe, die fih in Bezug auf 
ihren Deffein noch in's Unendliche vervielfältigen Laffen, koͤnnen felbft 
in ihrer einfachen unveränderten Geſtalt zur Hervorbringung der 
fhönften Mofaif dienen, wenn man diefe Stückchen auf andere 


III, Abth. Das Techniſche der Stahlfabrifation. 563 


Klingen auffchweißt, da abrichtet und polirt. Dann fchneidet 
man fie vertifal auf ihre Längenachfe in -fo dünne Scheiben, ale 
man will; jede wird immer diefelbe Zeichnung enthalten, und 
man fann fie dann auf andere Klingen auffchweißen, und fo die 
verjchiedenartigften Zeichnungen hervorbringen. (Elouet's 
Stahlmoſaik.) 


$. 213. 


Von unmittelbarer Anwendung aber werden ſie, wenn man 
die Drehung um ihre eigene Achſe bei ihnen anwendet, die wir 
oben beſchrieben haben. 

Schon die einfache Garbe, die wir unter Figur ı und 2 
befchrieben haben, in ihrem Auerfchnitte in Figur 34, u, darges 
ftelt, gibt nad) dem Drehen die fchöne Zeichnung a‘, die fichtbar 
wird, wenn man den gedrebten Etab rotbglühend macht, und ihn 
ber Länge nach mittelft eines Warmmeißels oder eined Sepeifen® - 
aus einander haut. 

Figur 34, 8°, zeigt die Zeichnung, welche auf einem der 
Länge nad) gefpaltenen und gedrehten Prisma entfteht im Quer⸗ 
f(hnitte von der Form b, deren Zufammenfegung wir unter Fi⸗ 
gur 3 befchrieben haben; unter c’ zeigt fich die Figur aus dem 
Auerfchnitte von c entftanden. Diefe Figur ift genau der von b 
glei, nur muß der Stab flärker gedreht werden, um diefelbe Zeich⸗ 
nung bervor zu bringen. 

Figur 15 gibt folgende Figur 27, a, wenn man die gedrehte 
Stange in der Richtung fpaltet, wie fie der obere halbe Quer⸗ 
durchfchnitt gibt. 

Figur 27, b, zeigt einen Qängenfchnitt, bei welchem 4 Vier⸗ 
theile eines Zylinders, ähnlih Figur 168, zufammengefchweißt 
find, von denen zwei immer eine verfchiedene Zufammenfegung 
haben, wie der obere halbe Auerfchnitt der Figur zeigt. Dreht 
man endlich unfern Zylinder Sig. aı mitdem WorteLiberte im 
Querfchnitte, wie der obere Theil von Figur 28 zeigt, fo eutſteht 
beim Längenfchnitt die 28. Figur. 

Aus der Figur 29 fieht man ſchon, daß die Zeichnung im 
Längenfchnitte eine andere Geftalt annehmen muß, wenn fie, aus 
Schienen zufammengefept, einen Theil des ungedrehten Zylinder 
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ausmacht. Um alfo zuvor die Art zu erfahren, in welcher die Fi⸗ 
: guren im Zylinder angeordnet werden müffen, wenn fie in einer 
beliebigen Geſtalt nach dem Rängenfchnitte des Stabes, alfo auf 
der Klinge erfcheinen follen, fo zieht man eine reftanguläre Fi 
gur abc d (Fig. 29), welche einen Theil des der Länge nach in 
feiner Achfe durchſchnittenen gedrehten Zylinders darftellt, wobei 
die vertitale Linie e die Achfe felbft repräfentirt. 

Geſetzt, wir wollen die Zeichnung in der Hälfte der Schiene 
ee haben, fo theilt man den Play der Schiene, den die Zeich⸗ 
nung einnehmen foll, in fo viele Theile, ald man fir nothwendig 
hält, durch die auf die Figur von der Achfe aus gezogenen Boris 
zontalen Linien o, 1,2, 3 2c., wenn man ihre Endpunfte zufam- 
menzieht, ein gutes Bild der Figur zu befommen. 

Nun ziehe man wirklich die Linien a’ o, a’ ı, a’ 2 :c. aus 
den Theilpunften perpendikulaͤr auf die Achfe Durch die Zeichuung. 
Um nun diefelbe Figur verhältnißmäßig in einen Kreis überzutra- 
gen, welcher einen Querfchnitt des Zylinderd darftellt, den wir 
zufammenfchweißen wollen, fegen wir oben auf unfer Rechteck a 
b c d ein Quadrat a b f g, und befchreiben von der Achſe a” 
aus einen Kreis von demfelben Durchmeffer ald der unferes Recht: 
eckes, welches wir als einen Theil des Längenfchnittes unfered 
gedrehten Zylinderd anfehen, wogegen unfer Kreis den Quer: 
fhnitt des ungedrehten Zylinders vorftelt. Dan beftimme nun, 
um wie viele Theile des Umkreiſes der Zylinder gedreht werden 
fol. Hier haben wir die Drehung zur Hälfte ded Umkreiſes ange: 
nommen. 

Man theilt deßhalb diefe Hälfte des Kreifes in eben fo viele 
gleiche Theile, ald wir die Höhe in unferem Längenfchnitte ab 
o d getheilt haben, nimmt nun die Länge der horizontalen Linien 
von der Achfe aus bis an die Umriffe der Figur ınittelft eined 
Birfels ab, und trägt fie, aber im Kreife vom Mittelpunfte au, 
ebenfalld auf die der untern Figur der Zahl nach entſprechende 
Linie. 

&o trägt man die Linie a’ b des untern Rechtecked, die nad) 
bem Theilpunkt o hingeht, im oberen Kreife von der Achfe a‘ auß, 
ebenfalls auf die mit 0’ bezeichnete Linie, wodurd man a’ b' 
erhält, alfo den Punkt b’ für die Epipe des Schwertes. Die 
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Linie a’ c auf der Zheillinie ı trägt man oben gleihfalld vom 
Zentrum aus auf die mit a bezeichnete Linie a’ c’, eben fo die 
Linien a’ du. f. f. bis a’ k, wodurdy man Punkte für die Umriffe 
der linken Seite unferer Bigur erhält. Nun verfährt man auf 
ganz gleiche Weiſe mit den Linien der rechten Seite, trägt die 
Linie b o unten auf bo‘ oben, u. f. f., auf welche Weife man auch 
die Punfte für die Umriffe der rechten Seite ausmittelt. Zieht 
man nun die auf diefe Art im oberen Kreife erhaltenen Punkte 
mittelft Linien zufammen, fo erhält man die Kontouren der Figur, 
wie fie im Zylinder zufammengefegt werden muß, wenn fie an dem 
bezeichneten Orte nach der Drehung des Zylinderd um ſein⸗ halbe 
Peripherie erſcheinen fol. 


$. 214. 

Clouet bat noch eine andere Methode angegeben, Biguren 
auf feinen oben befchriebenen Garben hervorzubringen. Er fticht 
nämlich Figuren mittelft eines Grabſtichels tief in die breite Obere 
fläche feiner Garben, aus parallelen Schienen beſtehend, wie wir 
in Figur 30 ein Beifpiel ſehen, an einer reftangulären und halbe 
zylindriſchen Furche, dann an einigen Loͤchern e e e und ſternar⸗ 
tigen Figurenff in die Garbe a b c d gegraben. Wird nun diefe 
fo auögeftochene gegerbte Schiene rothglühend unter dem Hammer 
audgefchmiedet, bis fie wieder eben wird, fo treten die über eins 
ander gefchweißten Schienen durch die Gewalt der Hammerftreiche 
unter einander hervor, füllen die Höhlungen, durch den Grabſti⸗ 
chel verurfacht, aus, wodurch flatt diefer Möhlungen auf der 
Dberfläche linienförmige Zeichnungen, oder bei Löchern und Ellip: 
fen, Siguren aus konzentriſchen Ringen u. f. f. zufammengefept 
entſtehen, wie Figur 3ı nachweifet. Die indifche Klinge (Taf. 368, 
Fig. 9) hat auf diefe Weife ihre Damadzirungen erhalten. 


$. 215. 
Diefe Methode Clouet's ift es, auf welche der Italiener 
Erivelli *) fein Verfahren gründete, damaszirte Zeichnungen 


*) Sull’ arte di fabbricare le sciabole di Damasco. Memoria 
di Ant. Crivelli ecc. Milano, 1821. Ueberfegt von Dirus 
f& all, Leipzig, 1823; ferner in den Jahrbüchern des polytehn. 
Inſtitutes, III, ©, 433, und vorzüglid IV, ©. 460-531. 
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auf feinen Klingen bervorzubringen. Er feilt nämlich oder haut 
zuerft mittelft eines Meißels in feine aus parallelen Lagen befle- 
bende Schiene a b (Zig. 32), die zu einem Säbel verwendet wer: 
den foll, der Breite nach zylindrifhe Rinnen auf beiden Seiten 
aud, bid auf den dritten Theil der Dide derfelben, wie Figur 3s, 
o und d, zeigt; jedoch auf eine folche Weife, daß jede Rinne auf 
einer Seite immer zwifchen zwei auf der andern Seite fällt. Er 
nimmt hierauf die fcharfen Eden diefer Rinnen mittel des Mei- 
ßels und der Seile weg, fo daß zulegt eine fchlangenförmige Fir 
gur entfieht, die und Figur 3a .repräfentirt. Diefe fchlangenföre 
mige Figur wird nun wieder, hellkirſchroth⸗glühend, mittelft eined 
großen Flachhammers gerade und eben gefchmiedet, wodurd die 
früher geraden Linien eine wellenförmige Figur annehmen, wie 
wir dieß in Figur 33 fehen. Die Rinnen werden natürlich von 
dem darunter liegenden Eifen auögefüllt, die durchfchnittenen La⸗ 
gen aber hervorgepreßt, wie die Blätter eines aufgefchlagenen 
Buches am Schnitte. 

Da noch überdieß an den Rändern die Burchen durch die 
Hammerſtreiche mehr und früher ausgefüllt werden, als in der 
Mitte: fo entftehen rofenartige, von den bervorftehenden Raͤn⸗ 
dern der durchfchnittenen Lagen eingefaßte oder gebildete Siguren, 
wie wir fie auf Taf. 368, Fig. 10, fehen. Erivelli nennt dies 
fen Damaft NRofertendamafl. Man kann natürlich die 
Geftalt und Lage der Rofen durch Veränderung der Richtung der 
eingefeilten Rinnen verändern ; jedoch auch Durch dieſe Methode wer» 
den wohl gewiſſen, orientalifchen (gegerbten) Damaften ähnliche, 
aber dem eigentlihen Damafte nie gleich fommende Zeichnuns 
gen hervorgebraht, wie man fchon aus der Vergleichnng der 
Zeichnungen (Taf. 368) ganz deutlich fehen Fann. 
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Erivelli bat fih auch eine andere Art ausgedacht, damaſt⸗ 
ähnliche Zeichnungen auf feinen Klingen hervorzubringen. Er läßt 
fih nämlich in einer flachen Hammerbahn verfchiedene Figuren auf 
eine Tiefe von zwei Linien eingraben, und bildet fo einen Präg- 
ſtock; Hierauf erhigt er feine Klingen zur hellen Kirfchröthe und 
prägt die in den Hammer eingegrabene Figur darauf, indem er 
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den Präghammer auf die rothglühende Klinge feßt, und mittelft 
eined anderen großen Hammers darauf fohlägt, bis die Figu⸗ 
ren des Hammers erhaben geprägt auf der Oberfläche erfcheis 
nen. Sie werden dann wieder weggefeilt, fo daß die Klinge eben 
wird, worauf man die entgegengefegte Seite der Klinge auf 
gleihe Weife behandelt, und diefelbe zulegt ausfchmiedet. 

Auf gleiche Weile werden wohl der Figur 3 (Taf. 368) 
ähnliche Flecken hervorgebracht, aber diefe Flecken unterfcheiden 
fi) gleihfalld fehr von denen des eigentlichen Damafles, und 
zwar ſchon durch ihre Negelmäßigfeit. 


$. 217. 

Crivelli hat noch eine dritte Weife angegeben, Figuren 
and fogar Buchftaben auf die Klingen zu bringen, die jedoch übers 
ans mühfam ill. Er bringt diefelbe Zeichnung auf beiden Seiten 
der Klingen an, fo daß fich beide einander gerade gegemüberftehend 
deden. Nun wird dad Metall anf eine Seite um die Zeichnung 
bis auf '/, der Klinge weggehauen, fo daß fie alfo erhaben wird. 
Auf der entgegengefepten Seite wird die Zeichnung felb ſt auf 
gleiche Tiefe herausgeftochen, fo daß der erhöhten Zeichnung anf 
einer Seite eine gleiche Vertiefung auf der andern entfpricht. Die 
Klinge wird nun wieder hellroth glühend gemacht, und mittel 
eined großen flachen Hammers geebnet. Dadurch drückt ſich die 
erbabene Zeichnung in die Vertiefung, und füllt alfo die ganze 
Dide der Schiene aus. 


$. 218, 

In der Verfertigung feiner Klingen felbft weicht er jedoch 
bedeutend von Elouet ab. Auch er fegt diefelben aus vielen über 
einander gefchweißten Schienen von Stahl zufammen, bringt aber 
da8 dazwifchen gefchweißte Eifen, deilen Gegenwart jedody Clouet 
nicht als nöthig erachtet, auf eine folche Weife an, daß die as 
fern des Eiſend rechts oder etwas ſchiefwinklig auf die Faſern des 
Stahles zu liegen fommen, alfo fie durchkreuzen, und ſich noch 
überdieß während des Schmiedend in die Stahlmaffe zum Theil 
verfenfen. Um dieß zu bewirken, nimmt er Stahlfchienen 
von °/, Wiener Linien Die und ı!/, Zoll Breite, Durch deren 
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Zufammenfchweißen die Klinge entſtehen fol, und umwidelt 
jede diefer Schienen mit Eifendraht von gleiher Dide mit 
dem Stahlbleche. Er macht in der Regel die Windungen fo 
weit aud einander, daß zwilchen den einzelnen immer noch drei 
Drahtdiden Plag Hätten. 

Diefe fo umwidelten Schienen werden bid nahe zur Weiß 
glühhige gebraht, und dann mit einem großen flahen Hammer 
auf ihrer breiten Seite fo lange gehämmert, bi6 der Draht flad 
in einer Ebene mit der Klinge erfcheint. Dadurch werden alfo die 
Schienen der Quere nach auf beiden Seiten-von dem fchrauben- 
förmigen Windungen aller auf beiden Seiten in entgegengefepter 
Richtung quer über die Faſern Taufendeu Eifenfpangen zufammen: 
gehalten. 

Man nimmt nun, um die Schneide der fünftigen Klinge 
von dem Eifen zu befreien, auf den fchmalen Seiten der Schiene 
das Eifen mittelft einer Teile fo lange weg, bis der Stahl des 
umwickelten Stahlbleches zum Vorfchein fommt. 

Bon diefen fo vorbereiteten oder mit Eifen armirten Stahl: 
blechen nimmt er 18— 20 von etwa 7—8 Zoll Länge, legt fie auf 
einander, umwidelt fie mit Draht, fhweißt fie zufammen und 
fhmiedet im Geſenke eine ı ı Linien breite Stange daraus, welche, 
da fie zwei Säbelflingen gibt, in der Mitte 5 und an 
beiden Enden 2'/, Linien did bleibt. Die bildet dann den na» 
türlichen einfahen Damaft Erivellis. 

Um künſtlichen Damaft zu erzeugen, fehneidet er die fo er 
baltene, aber in gleicher Dicke von 2 Linien gefchmiedete Stange 
in 7 Theile, fchweißt diefe Theile wieder auf einander, wodurd 
er natürlich eine Stange erhält, welche, da fie zuerſt aus 20 
Blättern beftand, jept aus 7 Stücken zufammengefchweißt ift, da⸗ 
ber aus 7 mal 20, d. i. 140 Blättern befteht. 

Er verfertigte Klingen, die aus einen Theil Eifen und 
zwei Iheilen Stahl auf obige Weife zufammengefchweißt wa- 
ren, und härtere aus einen Vierteltheil Eifen und drei Viertel 
theilen Stahl; worauf bei ihrer Haͤrtung Rüdfiht genommen 
werden muß. 
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Bom Härten der Damaszirten Klingen. 

Da der Stahl der Damaszener Klingen härter ift, ald ge 
wöhnlicher Gußſtahl, fo it es in der Regel im DOriente nicht ges 
wöhnlich, den Klingen ihre größte Härte zu geben, um fie fodann 
wieder anzulajlen, wie wir Dieß bereits im praftifchen Theile, im 
Kapitel über da8 Härten bemerkt haben. Schon TZavernier *) 
erzählt in feinen Reifen, daß die Perfer ihre damaszirten, Aus 
dem Stahle von Golkonda verfertigten Klingen nur firfchroth er 
hitzten, und fie dann in feuchte Leinwand einfchlügen, anflatt dies 
felben wie wir in's Waifer zu tauchen. Auch der englifhe Konful 
Barker zu Aleppo in Syrien erzählt, daß die Schwertfeger dort 
ihre Klingen in einem Gemenge aus gleichen Theilen Sefamöl, 
Schaftalg, Jungfernwachs und Naphta ablöfchten ; aber auch da 
müßten ſie noch einmal angelaſſen werden. 

Der Hitzegrad überhaupt, den man dieſem Stahle gibt, iſt 
bier ſehr zu berüdfichtigen ; "beim eigentlichen Damaszener Stahl 
darf die Hitze ein mäßiged Nochglühen oder Kirfchrothhige nie 
überfleigen. Die Orientalen haben hier fehr viel Erfahrung, und 
fie verfahren mit aller möglichen Worficht, nicht allein um der 
Klinge die rechte Hitze, fondern auch eine gleihförmige zu geben. 
Um duch dad Tageslicht in Beurtheilung der Farbe des Roth⸗ 
glühens nicht iere gemacht zu werden, fchreiten fie zum Haͤrten 
vor Sonnenaufgang. Sie machen fi auf der Erde einen 
Raum von Steinen begrenzt, von der Größe der anzuglühenden 
Klingen, und füllen ihn mit frifhen Zannenfohlen. Das 
euer wird mittelft eined Faͤchers angefacht, bis die Kohlen durch 
und durch roth glühen, Hierauf die Klinge darauf gelegt, mit den» 
felben Kohlen bedeckt, und gleihförmig anzufachen fortgefahren, 
bis auch diefe Kohlen überall gleihmäßig roth glühen. Hat die 
Klinge eine ſchwache Roth» oder Kirfchrothhige erhalten, fo wird 
fie mit ihrer ganzen Länge zugleich, mit der Schneide voran, in 
"einen 3 Zoll tiefen und eben fo breiten hölzernen Trog getaucht, 
welcher mit obiger Mifhung aus Sefamöl ıc. angefüllt if. Sie 
bleibt fo Tange in diefer Mifchung , bis fie kalt geworden ift. 


*) Le six voyages de J, B. Tavernier. P. I, Paris, 1681. 
4. p- 547. 
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Wir werden überhaupt denfelben Zweck erreichen, wenn wir 
die Klinge bei ihrem gehörigen Hißegrade, wie wir oben gefagt, 
in’8 Waſſer tauchen. Sie muß da nun wieder angelaffen 
werden. Crivelli fand bei feinen Klingen aus einem Xheil 
Eifen und zwei Theilen Stahl das Anlaffen nicht mehr nöthig. Auch 
die gegenwärtig in Damaskus übliche Methode, die Klingen aus 
fünftlihem Damafte mit einem Zeige von gleichen Theilen Barilla, 
Soda, pulverifirten Eierfchalen, Kochſalz und Borar zu überjie 
ben, fie bis zur Kirfchrothhibe in diefem Zuftande anzuglühen, 
und dann, wenn fie in's dunfle Rothglühen übergeben will, im 
Quellwaſſer abzulöfhen, fcheint ein nachheriged Anlaffen unnd 
thig zu machen. 

Die echten Damadzener Ringen werden jedoch auch im 
Driente nachgelaffen, indem man die Mifchung von Sefamöl ıc. 
in der fie abgelöfcht worden find und wovon nur ein Theil au der 
Klinge hängen bleibt, auf denfelben Kohlen, anf weldyen die Klin 
gen zum Haͤrten angeglüht worden, verraudhen läßt. 

Eobald die Klinge aufhört zu rauchen, entfernt man fie 
vom euer, laͤßt fie eißfale werden, und nimmt den auf der Klinge 
hängen gebliebenen Rückſtand vorfichtig mit einem Meffer weg. 

Wir werden jedoch denfelben Effekt erreichen, wenn wir un⸗ 
fere Klingen mit Wachs beftreichen, und daffelbe gleichfalls über 
Kohlen verrauchen laſſen. Soll die Klinge fehr elaſtiſch bleiben, 
fo müffen wir fie am beten auf einem nad) ihe gefrümmten roth» 
glühenden Eifen blau anlaufen laſſen, während man ihre Schneide 
durch raſches Überfahren mit einer eingefchnittenen frifchen Kar: 
toffel durch Die ganze Dauer des Anlaſſens fühl erhält. 


$. 220, 
Sihtbarmahen des Damaftes. 

Jede auf diefe Art gehärtete Klinge muß natürlich polirt 
werden. 

Man bedient ſich dazu zuerft eines feinen Schleifſteines, 
polirt mit gefhlämmtem Schmirgel mittelft eines geölten Hol⸗ 
zes, und bräunt fie zulegt mit Blutſtein. Bei manchen Klingen 
von grober Kryitallifation erfcheinen fchon hier die erften ‚Anfänge 
von Damaſt. Die Klinge muß nun von jeder Spur de6 Öled oder 
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Fettes, dad vom Poliren immer zurüd bleibe, befreit werdem. 
Dieß gefchieht mittelft ungelöfchtem oder Ätzkalk, den man zulegt 
noch im Driente mit Waſſer abwäfcht, in welchem Tabaksaſche 
aufgelöjt war. Daß die Klinge mit den Fingern nicht mehr bes 
rührt werden darf, verſteht fich wohl von felbft. 

Jedes Agens, welches chemifch diefe polirte und von allem 
Bette befreite Oberfläche affizirt, ft im Stande, das feine damaſt⸗ 
artige Gewebe des Stahles fichtbar zu machen. Selbſt die Wir: 
fung der Armofphäre ift das zu thun fähig, und eine gut übers 
roftete Klinge wird ihr kryſtalliſches Gefüge zeigen, wenn man fie 
wieder polirt. Bedient man ſich Fünftliher Veizmittel, fo 
kann man ed al6 Prinzip anfehen, daß, je langfamer die Wirkung 
diefer Mittel, vorzüglich bei echtem Damafte, ift, defto fchöner 
und gleichförmiger die Zeichnung werde. 

Im Oriente gebraucht man ald orgdirendes und auflöfended Mit 
tel ein Salz, das auf dem Drufengebirge an einer Quelle bei Ghaſir, 
aus zerfebtem fchwefelfieshaltigen Schieferthon auswittert, und 
aus fchwefelfaurer Thonerde und eben ſolchem Eifenorydul befteht. 
Diefes Salz muß in einem bleiernen oder gläfernen Gefäße in 
Waller aufgelöft werden. Man freicht es bloß mit dem Singer 
auf die ganze Klinge, wäfcht hierauf dafjelbe in reinem Waſſer 
wieder ab, und wiederholt die Operation fo lange, bi der Das 
maft hinreichend hervorgetreten ift. 

In Europa nimmt man in der Regel Scheidewaffer, das 
man in einen mit Waſſer gefüllten hölzernen Trog fo lange gießt, 
bis das Waſſer ſchwach fauer, etwa wie gewöhnlicher Eflig, ges 
worden if. Ju diefed legt man die Klinge, und beobachtet dem 
Punkt, wo der Damaft am fchönften hervorgetreten if. Man 
nimmt die Klinge fchnell heraus, waͤſcht fie fo gut ale möglich im 
reinem Wafler, damit die Klinge von der legten Spur Saͤure bes 
feeit werde und nicht rofte, trocknet fie volllommen mit reines 
Leinwand, und ölt fie zulest gut ein, am beflen mit Alauenfett. 

Man kann auch die Klinge in einen Trog mit reinem Wafe 
fer legen, und fo lange Scheidewafler hinzu gießen, während die 
Blüfligfeit immer umgerührt wird, bis man fieht, daß die Klinge 
angegriffen zu werden beginnt. 

Crivelli bediene fih als Beizmittel für feinen ges 
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gerbten Damajt eined Gemenges aus einem Xheile gewoͤhnli⸗ 
dem &cheidewafler von 1,3 fpezififhem Bewichte und ao Theilen 
gemeinem Eſſig. Diefe Mifchung thut auf Klingen, nach feiner 
Art verfertigt, ihre Wirkung in 20 bid 25 Minuten volllommen. 
Er ſtellt die Klinge ın der Mifchung auf die Schneide und läßt fie 
nirgends mit den Wänden in Berührung fommen. 


(. 221. 
Engliſcher Staplhammer. 

Da der raffinirte oder gegerbte Stahl in einer Hitze zu 
Stäben von fehr geringen Dimenfionen audgezogen werden muß, 
fo ift ed unerläßlich, daß der Hammer, wie wir ſchon gefagt, fehr 
rafh, gewöhnlich 350 — 400 Schläge in einer Minute mache. 
Eben fo müjlen feine Schläge mit möglichfter Gleichförmigfeit ges 
ſchehen, und ed ift merfwürdig, daß es bio jegt noch nicht gan; 
bat gelingen wollen, eine Dampfmafchine zur Bewegung diefer 
Stahlhämmer mit demfelben Erfolge anzuwenden, als dad Walr 
fer. Die ſchon oben erwähnte Arbeit der englifhen Stahlreder 
fäntt niemals fo fhön aus bei von Dampfmaſchinen getriebenen 
Hämmern, ald wenn diefelben von Wailerfraft bewegt werden, 
und deßhalb bedient man ſich noch bis zu diefer Stunde in den 
größten englifchen Stapl:Hammerwerfen nur des Wailers als bes 
wegende Kraft. 

Hammer und Amboß müſſen aus Stahl oder Gußeifen ge: 
macht werden, und da die Stange polirt aud dem Hammer fon 
men muß, mit ihren Bahnen wohl auf einander gefhliffen und 

auch da polirt feyn. 

Die Hammer: fo wie die Amboßbahn befteht aus zwei Abs 
theilungen. Die vorderen auf einander paflenden Bahnen find 
eben gefchliffen, und dienen zum Ebenen der Stäbe. Die hinte⸗ 
ren Pleineren Hälften find ſchmaͤler und an den Seitenfanten ab» 
gerundet. Sie bilden den eigentlihen Kneiffammer, um mit je: 
dem Echlag fo tief ald möglich in den Stahlftab zu dringen, und 
ihn alfo fo ſchnell ald möglich auszureden. Se fchmäler aber die 
Bahnen des Ambofjes oder Hammers find, defto tiefer wird die 
Bahn bei jeden Schlage in den Stahl dringen, 

Die Haͤmmer zum Ausreden find fogenannte Schwanzhäm: 
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mer mit Prellklötzen; von den Schwanzhaͤmmern ſür Grob⸗ 
eiſen nur in Bezug auf Staͤrke und Größe abweichend. Man 
findet folche an mehreren Orten, z. 8. in Karſten's Eifen- 
hüttentunde: Zafel 35, nämlih den Nedhammer auf der 
Kreuzberger Hütte in Oberfchlefien; dann den zw Berndorf bei 
Siegen, Fig. 4 —6. Die Hammergerüfte find hier natürlidy von 
Holz, und immer mehr oder weniger fchwer fällig und wandelbar. 

Der berühmte englifhe Mecdyanifer Smeaton bat zuerft 
folhe Schwanzhämmer mit gußeifernem Hammergerüfte konſtruirt, 
die fich eben ſowohl durch ihre Einfachheit und Nettigfeit als vors 
treffliche Konftruftion auszeichnen, Nach dieſem Vorbilde iſt ein 
eifernes Schwanzhammergerüft zuerft zu Seraing bei Lüttich: ein« 
geführt worden, dann ein gleiches zu Mariazell: in Steiermark. 

Der in England in den beiten Stahlwerken gebrauchte 
Smearonfhe Reckhammer ift jedoch noch nirgendd abgebildet, 
weßhalb ich hier eiue Zeichnung und Seſchreibung davon geben 
will, da er ſich durch große Simplizität und Dauer vor allen an: 
dern auszeichnet. 


Zaf. 366 Big. 3,.u. Tor 368 Big. 11, 13, 13. Inden Sheffiel. 


der Tilting mills find immer drei Hämmer neben einander anges 
bracht, von abuehmender Größe, die von derfelben Welle bewegt wer⸗ 
den, und jwarfo, daß ein Kammer hinter dem andern etwas zurüd 
ftehend es den Arbeitern möglidy macht, -auf allen dreien zugleich 
gu arbeiten, ohne einander zu hindern, 

Die größte Vorfiht und Stärke, in Bezug auf ihre Befe⸗ 
fligung, verlangen die eifernen Hammergeräfftänder a. Sie find 
auf einer Sohlplatte b angefchraubt, oder in übergreifende Leis 
ſten eingeleilt, vermittelt hölzerner Keiſe. Diele Sohlplatte 
felbft ruht auf einem hölzernen pyramidalen Schwellwerf c, Ta⸗ 
fel 368, Fig. 11, das aus vier Preuzweife über einander gelegten 
Lagen oder Roften von mit einander dur Zufammenzapfung vers 
bundenen Hölzernen Schwellen. auß Eichenhol; beſteht. Vier 
Schraubenbolzen d reichen von der Bodenplatte hinab durch dad 
Sohl⸗ und Mauerwerk e hindurch; fie find unter dem Mauer: 
werfe durch eiferne Splintfchrauben und Splinte befeftigt, und 
befeftigen zugleich die gußeifernen Ständer. Dft ruht felbft da® 
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Mauerwerk noch aufeinem hoͤlzernen Schwellwerke, dann find die 
Bolzen ꝛc. natürlich in diefem letzteren befeftigt. 

Die Prelfchwelle-f, auf weldhe das Schwanzende g des 
Hammerhelms h ftößt, iſt auf einem ähnlichen pyramidalen 
Schwellwerke befeftigt, das auf demfelben Mauerwerfe ruht; nur 
iſt dieß Schwellwerf anflatt 4 aus 3 Kreuzlagen zufammen gefeßt. 
Die hölzerne Prellfchwelle ift 3 Buß lang, und bloß an ihren beis 
den Enden aufgefchraubt, fo daß fie in der Mitte Hohl liegt, und 
vermöge ihrer Elaftizirät ald Geder dient, den Hammer zurüd zu 
ſchnellen. In die Prelfchwelle ift die Prellplatte oder der Prells 
faften aus Schmiedeifen eingelaffen, und durch Laſchen mittel 
Schrauben befeftigt. | 

Die Achfe des Hammerhelms bildet: eine gefchmiedete oder 
gegoflene Hulfe, Taf. 366, Fig. 3, i, die diametral einander ges 
genüber zwei koniſche Zapfen befißt, welche fich gleich Körnern im 
einer koniſchen Pfanne oder Büchfe k, Taf. 368, Fig. 18, 
bewegen. Die Pfanne oder Büchſe felbii, k, ift vertis 
Pal ftehend mit ihrem unteren Theile in einen Querriegel 1 
eingelajlen, der auf dem Gefimdeinfchnitte der gußeiferuen Büch— 
fenfäule, Sig. 12, b, ruht; über die Pfanne wird ein anderer Riegel 
m gelegt, und der Raum zwifchen dem oberen Gefimsvorfprung 
mittelit ziweier eingefchlagenen Keile n ausgefüllt. Dadurch iſt 
die Verrüdfung der Pfanne nac) oben verhindert. Um ihre Bes 
wegungen feitwärtd zu verhindern, iſt der untere Querriegel 1 
länger als die Säule breit ift, und hat 2 Vorfprünge o, mittelft 
welcher er über die Breite der Säule greift. Auf einer oder der 
anderen Seite zwifchen diefen Vorfprüngen befeftigen eingefchlas 
gene Keile den Querriegel und die in demfelben eingelaffene 
Pfanne mit ihrem Auge an dem geeigneten Orte, und erlauben 
eine beliebige Stellung derfelben. 

Hinter der Pfanne eingefchlagene Keile p verhindern ein 
Zurücdweichen der Pfanne. Die zwei Etänder find oben nod 
durch einen eifernen Querriegel oder einen eifernen Bogen mit 
einander verbunden. Man ftellt durch diefe Vorrichtungen daB 
Auge der Pfanne fo, daß die Hammerbahn immer flach auf den 
Amboß zu liegen fommt. | 

Die Hauptachſe q aus Sußeifen,' von der die Bewegung 
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ausgeht, ift Hier als hohle eiferne Nöhre gegoffen, welche die drei 
Daumenfränze r trägt.Sie ruht auf gußeifernen Auge-Wellftändern 
s und hat an ihrem einen Ende gegen dad Waflerrad zu ein Ges 
triebet, und dicht an ihm, gegen die Daumenfränge zu, ein Schwung⸗ 
rad u. In den Trilling t greift ein groͤßeres gezahnted Rad v, 
das an die Waflerrad:Achfe felbft befeftigt ift (Taf. 366, Fig. 3). 

Die drei Daumenfränge r find bloß mittelft hölzerner Keile 
auf die eiferne runde oder auch quadratifhe Daumenkranz⸗Achſe q 
gefeilt. Bei ihrem Auffeilen oder ihrer Anordnung ift jedoch dar⸗ 
auf zu achten, daß alle drei in ihrer Beziehung zu einander fo ges 
. flelle werden, daß die Daumen x nicht aller drei Daumenfränze 
zugleich auf die drei Schwanzenden, fondern nur fußzeffive wire 
fen, um die Konkfuffion fo viel ald möglich auszugleichen. Der 
Hammerbelm h ift von Holz und gleichfalls mittelit Hölgerner Keile 
in die Hanmerhülfe gefeilt. An feinem Schwanzende g iſt er ent⸗ 
weder bloß durch eine angefchraubte Eifenplatte gefchügt, wo er 
an den eifernen Prellflog oder die verftählte Prellplatte ſtoͤßt; 
oder er ift mit einem eifernen Schwanzringe umgeben, welcher 
bier fowohl als oben, wo die Daumen darauf wirfen, mit einer . 
verfiählten Verftärfung oder Nafe verfehen if. — Der Amboßs 
block y, Taf. 368, Fig. 11, wenn die Chavotte nicht fehr ſchwer iſt, 
muß auf Fafchinen flehen, und mit magerem Lehm und Erde ums 
ftampft werden, fo wie die Sammerfohlenfchwelle, damit 
nur die legte über den Grund z hervorragt. Der Amboßblock ift 
mit einem guß- oder fehmiedeifernen Ringe an feinem oberen Ende 
umgeben, damit er nicht berfte, wenn die Chavotte eingefeilt wird, 
ein am Boden wenigftens 6— 8” flarfer gußeiferner Kaften, in 
welchem zulegt der gußeiferne Amboß y eingefegt und feftgefeilt 
wird. 

Der größte Hammer a’ wiegt etwas über 2 Zentner. Die 
3 fleineren wiegen jeder ı ®/, Zentner. 

Das Ende der Hämmer fowohl als des Amboßes hat einen 
fhwalbenfhwanzartigen Einfhnitt, um verfchiedene Bahnen 
einfchieben und feit eilen zu fönnen. 

Das Waſſerrad A, Taf. 366 Fig. 3. it 18° im Diameter und 3° 
breit, ein Bruftrad, mit einem genau paffenden Bruftwerfe ums 
geben. Der ganze Hall des Waſſers beträgt bloß 7’ 2, und KEIL 
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etwas unter dem Mittelpunfte des Rades auf die Schaufeln. Es 
macht auf diefe Weife 6 '/, Umgänge pr. Dinute, und feine Pe 
tipherie legt deßhalb einen Weg von 5,9‘ pr. Sekunde zurüd. Das 
mit dem Waflerrad verbundene Stirnrad v hat 10° 1 ?/,% Die 
meter, und greift in ein ©etriebe t von 30 ?/, Durchmeffer, dad 
aufder Hauptachfe befefligt ift. Dicht hinter ihm ift dad Schwung: 
rad u, aus Qußeifen, ı2° im Durchmefler. Sein Kranz iſt 6 hoch 
und 5° breit. Die Hauptwelle macht alfo in einer Minute 35 Re 
volutionen. 

Von den an ihr angeleilten drei Daumfrängen hat der erfie 
8 Daumen, der zweite ı2, und der dritte 16. Der erfte Ham: 
mer macht alfo 200, der zweite Joo und der dritte 400 Streiche 
in einer Minute. 

Da dad ganze Hammergerüft und der Amboß fo tief als 
möglidy in den Grund eingelaffen find, fo figt der Reckſchmied B, 
Zaf. 36B, Fig. 13, in einer Grube C auf einer hölzeruen ip 
fhwinge a, die vermittelft zweier gefrümmter Stäbe und zweier 
Ketten 8 oben an dem Bebälfe des Daches pendelnd aufgehangen 
if. Der Reckſchmied fann fih alfo auf feinem ſchwebenden Sitze 
mit der größten Leichtigkeit, fo wie fich fein Stab unter dem Ham⸗ 
mer verlängert, vorwärtd und rüdwärts bewegen, und dieler 
Leichtigkeit und Gleichförmigfeit, mit welcher fich der Recker wäh. 
rend des Ausſchmiedens bewegt, iſt, wie wir fchon angeführt, 
zum Theile die fchöne Sleichförmigfeit der englifchen Gußftapl: 
ftäbe zuzufchreiben. 

Schafhäutl. 





